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ACIKLAMALAR

KOD

521MMI210

ALAN

Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK

Sicak Sekillendirmeci 2, Sac ve Metal Mobilyaci 2
Dersleri I¢in Ortak

MODULUN ADI

Yiizeyleri Renklendirme ve Parlatma

MODULUN TANIMI

Metal yiizeylerini gesitli yontemlerle renklendirme ve
parlatma iglemlerini yapmakla ilgili temel bilgi ve becerilerin
kazandirildig bir 6grenmemateryalidir.

SURE

40/24

ON KOSUL

Temel Metal Sekillendirmeci modiillerini almis olmak

YETERLIK

Metal yiizeylerini gesitli yontemlerle renklendirme ve
parlatmak

MODULUN AMACI

Genel Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda standarda uygun
olarak parcalara kimyasal yolla renklendirme, 1sitarak
renklendirme ve metal yiizeylere parlatma yapabileceksiniz.
Amaglar
1. Metallerin yiizeylerini malzeme cinsine ve istenilen
renge uygun kimyasal renk banyosu olusturarak
renklendirebileceksiniz.
2. Celik malzemelerin yiizeylerini 1s1 emdirme yoluyla
renklendirebileceksiniz.
3. Parlatma icin gerekli donanimi hazirlayarak metal
yiizeylerini istenilen miktarda parlatabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Metal teknolojileri atolyesi,metalleri renklendirme
ve parlatma atdlyeleri

Donamim: Tav araglari, parlatma bezleri ve pastalar,
kimyasal bilesik banyosu, 1s1 kaynagi, malzeme, su

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (coktan secmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiilde, metal teknolojileri alaninin nemli konularindan metal yiizeylerinin
parlatilmasi ve renklendirilmesi anlatilacaktir.

Giiniimiiz endiistrisinde gériiniim ve dayamklilik &n plandadir. Uretilen malzemenin
kalitesinin yaninda albenisinin de olmasi1 gerekmektedir.

Bu modiilde metal yiizeylerin parlatilmas1 ve renklendirilmesi ile ilgili gerekli bilgi ve
yeterlilik kazandirilacaktir. Endiistrideki genis kullanim alani igerisinde bu bilgi ve yeterlilik
sayesinde rahatlikla ¢alisma imkani bulacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

(AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak metal yiizeyleri
kimyasal yolla renklendirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Metal yiizeyleri kimyasal yolla renklendirme agamalarini arastirarak not

ediniz.Aragtirmalarinizi sinifta arkadaslarinizla tartiginiz.

1. KIMYASAL YOLLA RENKLENDIRME
YAPMAK

1.1. Renklendirmenin Tanim

Parca yiizeylerini korozyona karsi korumak ve daha giizel goriinmelerini saglamak
amaciyla yapilan oksitlendirme islemine “renklendirme” denir.

1.2. Amaci, Onemi ve Endiistrideki Yeri

Renklendirme yapilacak metalin cinsine gore istenilen rengi verecek kimyevi
ergiyikler kullanilarak parga yiizeylerinde ince ve renkli bir tabaka olusturulur. Giinimiiz
teknolojisinde bu yontem daha ¢ok el isciliginde, siis esyalari, kap1 kollari, biist, aliiminyum
profil malzemelerin ve sanayide kullanilan 6zel malzemelerin renklendirilmesi islerinde
kullanilmaktadir.




Resim 1.1: Renklendirilmis metal malzemeler

1.3. Kimyasal Renklendirme

Malzemelerin renklendirilmesi ve korozyona karsi dayanimin artirilmasi igin degisik
islemler yapilir. Bu amagla malzemelerin tuz banyolar1 veya degisik kimyasal maddelerle
hazirlanmig banyolar i¢inde tutulmasiyla yapilan islemler kimyasal renklendirme olarak

adlandirilir.

1.3.1. Kimyasal Renklendirme Uygulanan Metaller

Malzeme: Demir ve Celik

Renk Uygulanacak Kimyasal Bilesim
Mavi 2-5 g/l K3(Fe(CNg))s(potasyum demir siyantir) 5 g/l FeCl(demir kloriir)
Siyah 400 g NaOH(sodyum hidroksit)
10 g NaNOgz(sodyum nitrat)
10 g PaNOs(potasyum nitrat)
600 g H,0 (su)
Kahverengi | 120 gZnCl(ginko kloriir)

80 g Zeytinyag1

Malzeme: Bakar

Renk Uygulanacak Kimyasal Bilesim
Koyu 15 g/l KMnQO,(potasyum permangonat)
Kahverengi | 120 g/ICuSQO, (bakir siilfat)
Siyah 600 g CuNO;(bakir nitrat)
25¢g AgNO;(giimiis nitrat)
1 litreH,0 (su)
Kirmizi KNO; veya NaNO;(potasyum nitrat veya sodyum nitrat)
Mavi-Yesil | 250 g(amonyum kloriir)
1 litre H,O(su)

Malzeme: Bronz veya Piring

Renk

Uygulanacak Kimyasal Bilesim

Kahverengi

309 Sh,Ss(antimon siilfiir)
10¢g Fe, Os(demir oksit)
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Gri 109 As (arsenik)
509 Fe, SO4(demir siilfiir)
1 litre HCI(hidroklorik asit)

Altin sarisi

Aqik 125 g NaS;0; (H,0),(sodyum hiposiilfat)
kirmizi 50 g PbCH;CO (kursun asetat)

Menekse 1 litre H,O (su)

mavi

Tablo 1.1: Kimyasal renklendirme uygulanan metaller

1.3.2. Demir ve Celik Parcalar1 Renklendirme

Demir ve ¢elik pargalar menevis firininda 1sitilarak yiizeyde bagdasik renkte denen
menevis rengi elde edilir. Bu mavi menevis rengi dayaniksizdir. Bu sebepten dolay: parcalar
cesitli kimyasal maddelerle hazirlanmig ergiyikler igerisinde renklendirilir.

Resim 1.2: Renklendirilmis parcalar

>  Mavi renk elde etme

Oranlar1 verilen kimyasallar karisim yapilarak hazirlanir. Hazirlanan karisimin igine
renklendirilecek parcalar daldirilarak mavi renk oluncaya kadar tutulur (Kimyasallar Tablo—
1’de verilmistir.).

»  Siyah renk elde etme

Oranlar1 verilen kimyasallar karisim yapilarak hazirlanir. Hazirlanan karisim 120-
130°C 1sitilir. Renklendirilecek pargalar ergiyik icerisinde 10-30 dk. tutularak siyah renk
eldeedilir.

»  Kahverengi renk elde etme

Cinko kloriir i¢ine zeytinyagi karistirilip 1sitilir. Isitma iglemi karisim macun kivamini
alincaya kadar devam eder. Hazirlanan macun bezle renklendirilecek parca iizerine siiriiliir.
Macunlanan parga 24 saat kendi héline birakilir.
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Yiizeyde olusan pas bezle silinir ve ikinci defa macun siiriiliir. istenen renk olusuncaya kadar
bu islem devam eder.

Parga yiizeyinin parlak kahverengi olmasi isteniyorsa renklenen ylizey bal mumu
stirtilmiis kil firgaya tutulmalidir.

1.3.3. Bakar Par¢alar1 Renklendirme

Metal malzemeler icerisinde en iyi renk alan metal bakirdir. Bu 6zelliginden dolay1
demir, ¢elik, piring gibi metaller bakirla kaplandiktan sonra renklendirilir.

> Koyu kahverengi renk elde etme

Potasyum permanganat ve bakir siilfat birbirine karistirilarak kaynayincaya kadar
isitilir. Hazirlanan ergiyik igerisine pargalar daldirtlip koyu kahverengi renk olusuncaya
kadar bekletilir.

»  Siyah renk elde etme

Bakir nitrat ve giimiis nitrat birer litre su igerisinde eritilerek birbirine
karistirilir.Renklendirilecek parca hazirlanan banyo icerisine daldirilir veya firca ile ylizeyine
stiriiliip kurutma firininda kurutulur. Parga ylizeyinde olusan yesil renk aleve tutularak siyaha
dontstiiriliir.

> Kirmzi renk elde etme

Potasyum nitrat ve sodyum nitrat demir tava igerisinde 400-500 °C isitilarak
hazirlanir. Bakir veya bakir kaplanmis pargalar ergiyik igerisinde 10-20 saniye bekletilerek
cikarilirsa kral kirmizisi denilen renkli yiizey elde edilir.Ergiyik icerisine batirilan parca
yiizeylerinde nem veya 1slaklik olmamalidir.

> Mavi-yesil renk elde etme

Bu renk daha ¢ok bakir ve bakir alagimlarindan yapilmis islerin uzun siire agik havada
kaldiklarinda yiizeylerinde olusan oksit tabakasinda goriiliir. Buna “yesil patina” denir.Yeni
yapilmis isleri eski islermis gibi gostermek i¢in uygulanan bir yontemdir. 1 litresuda 250 g
amonyum kloriir eritilir. Yiizeyi tamamen yag ve kirden arindirilmis parcalarin ylizeyine
hazirlanan bu karisimdan siiriiliir. Par¢a kuruyuncaya kadar kendi halinde birakilir.

Kuruyan parcanin iizeri piring tel firca ile fircalanir. Bu isleme parca ylizeyinde
istenilenoksit tabakasi olusuncaya kadar devam edilir. Parga yiizeyini parlatmak i¢in mum
stiriilmiiskil firgaya tutmakgerekir.

1.3.4. Bronz ve Pirin¢ Parc¢alar1 Renklendirme
Genel olarak bakir pargalar1 renklendirmede kullanilan ergiyikler piring ve bronzdan

yapilmigs malzemeleri renklendirmede de kullanilir. Daha farkli renkleme igin asagidaki
ergiyiklerden yararlanilir.



> Kahverengi-siyah renk elde etme

Cam veya plastik bir kap icerisinde antimon siilfiir ve demir oksit
amonyaklakarigtirilarak macun yapilir. Evlerde siis esyasi olarak kullanilan islerde tercih
edilir.Hazirlanan macun malzeme {izerine fir¢a ile tatbik edilir. Daha sonra kurutma firininda
kurutulur. Kurumus olan parca yiizeyleri yumusak piring fir¢aya tutularak parlatilir.

»>  Grirenkelde etme

Arsenik ve demir siilfat 1 litre hidroklorik asit icerisinde karistirilarak ergiyik
hazirlanir. Renklendirilecek parcalar bir seferde ergiyik igerisine daldirilip 10 saniye tutulup
cikarilir. Yiizeylerin gri renk aldigi goriiliir.

> Altin sansi-agik kirmizi-menekse ve mavi renk elde etme

Sodyum hiposiilfat ve kursun asetat 1 litre suda eritilir. Ergiyik 50-60°C
sitilir.Renklendirilmesi istenen pargalar sicak ergiyik icerisinde gezdirilerek bir siire tutulur.
Busiire icerisinde parca altin sarisi rengi alir. Eger parca ergiyik igerisinde tutulmaya
devamedilirse agik kirmizi ve sirasiyla koyu maviye doniisiir. Bir 6nceki renk bekleme siiresi
ilebirlikte degismis olur. Eger daha fazla siire bekletilecek olursa renk griye doniisiir. Bu
renkdayanikli degildir. Rengin uzun silire parg¢a yiizeyinde kalmasi icin tizeri lake
ilekaplanmalidir.

1.4. Eloksal

Metaller medeniyetin gelismesinde Onemli yer tutar. Bu gelisme siireci icerisinde
aliminyumun da 6nemli bir yeri vardir. Kendine has 6zellikleri ile 6nceleri ucak sanayi ve
mutfak gereclerinde kullanilan aliiminyum, bugiin metal dograma islerinde de
kullanilmaktadir. Giiniimiizde kulanim alaninin ¢ok fazla artmasi sebebiyle aliiminyumun
renklendirilmesi geregi ortaya ¢ikmistir. Aliiminyumun renklendirilmesi kimyasal bir olaydir.
Dekorasyon ve dograma islerinde kullanilan aliiminyumun Omriinii uzatmak ve
renklendirmek igin “eloksal” adinm1 verdigimiz islemden gegirmemiz gerekir. Eloksal
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Resim 1.3:Eloksal uygulamasi yapilmis parcalar

Aliiminyum profiller asitli bir elektrolit igerisine anot olarak daldirilir.Anot ile katot
arasina belli bir gerilim (dogru akim) tatbik edilir. Elektroliz dolayisiyla profilin yiizeyinde
bir oksit tabakasi olusur. Bu tabaka cam gibi saydamdir ve aliiminyumukorozyondan
koruyan bu tabakadir.

» Profillere eloksal (anodikoksidasyon) dncesi yapilan islemler

Anodik oksit tabakasi saydam oldugundanprofil yiizeyini gosterir. Yiizeyin mat
veyaparlak olmasi isteniyorsa anodikoksidasyon Oncesi asagidaki islemler yapilir:

o Parlatma (polisaj) islemi
Profillerin yiizeyinin parlatilmasi i¢in 6zel bezlerden imal edilen fircalar
yiizeye Ozelpastast ile tatbik edilerek parlatma yapilir. Eger yilizeyde asirt
cizgi varsa parlatma firgalaribunlari temizleyemediginden parlatma
oncesinde oOzel sisal firca veya bant zimpara islemiile ¢izgiler
giderildikten sonra parlatma yapilir.



Resim 1.4:Polisaj yapilms parcalar

e Zimparalama islemi (kegeleme)
Zimparalama iglemi; parlatma Oncesi ylizeyde olan ¢izgileri gidermek,degisik tip
zimparalar kullanarak ylizeye 6zel desenli ¢izgiler yerlestirmek vb.islemler icin
yapilir.

e Satinaj islemi

Resim 1.5:Satinaj islemi uygulanmis yiizey

Satinaj islemi; mat goriiniimii fiziksel metot ile vermek icin yiizeye 6zellikle ¢ok
sayida ¢izgi olusturmada kullanilir. Paslanmaz celik telli daire fircalar ile yapildigi gibi
Scotchbrush olarak tanman 6zel daire firgalar ile de tatbik edilebilir. (Her iki tip fircanin
makinesi ayridir.) Kullanilan fir¢alarin 6zelliklerine gore yiizey goriiniimii degisik olabilir.



Resim 1.6:Satinaj makinesi

e Endiistriyel eloksal
Bu yiizey goriiniimii icin eloksal oOncesi hicbir mekanik (fiziksel) islem
yapilmaz.Profil dogrudan eloksal tesisine gelir. Sadece kostik banyosunda belirli
stire tutularak temizlenir ve bir matlik temin edilir. Elde edilen bu matlik, cogunlukla
yiizey cizgilerini yok etmede yeterlidir. Maliyeti diisilk oldugundan tercih edilen
yiizey renklendirme tipidir.

o Eloksal(anodikoksidasyon) isleminin yapilmasi

Profilleranodikoksidasyon elektrolitine daldirtlip elektrik verilmeden O6nce bir
dizikimyasal islemlerden geg¢irilir. Bu iglemler;

a- Yag alma

b- Kostikleme

c- Notralizasyon

d- Anodikoksidasyon (eloksal)

e- Tespit islemi

Aliiminyum parcalara gerekiyorsa polisaj yapilir. Polisaj yapilmadan da dogrudan
eloksal banyosuna anot olarak daldirilabilir. Bu durumda Kkatot olarak yanlara kursun
plakalar konur.Akim yogunlugu par¢a ve banyo bilesimine gore degisir. Polisaj yapilan
par¢a benzinle iyice yikanir ve talasla kurulanir. Kurulanmis aliiminyum parcalar telle %
20’lik sodyum hidroksit(kostik) i¢ine daldirilir. Bu banyonun sicakligi 50-60°C’dir (Resim
1.3).
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Resim 1.7: Eloksal banyosu

Pargalar bu banyoda 1,5-2 dakika bekletilir. Banyodan c¢ikarilan pargalar suyla
iyiceyikanir. Kurulanmig parcalar eloksal banyosuna konur. Burada parganin kalinligi,
ylizeyi vebanyonun igindeki siilfiirik asit ylizdesine bagli olarak 5-30 dakika bekletilir.
Parcalar banyodancikarilip yiizeyin hicbir yerinde oksit 6zelligini bozmadan bol suyla
yikanir.

. Aliiminyum profillerin renklendirilmesi
Aliiminyumun giimiisi beyaz renginin yam sira g¢esitli renklerde
hazirlanmis profillermimari ve dekorasyon sahalarinda kullanilmaktadir.

Genel olarak renklendirmebirbirine alternatif olan iki metot ile yapilir:

o Boyama
o Eloksall1 aliiminyum i¢in renklendirme

Boyama islemi; agag¢, demir-gelik ve diger malzemelere yapilan boyama
gibidir. Aliminyum profillere kimyasal konversiyon(kromatlama veya kromatlama
muadilikaplama) islemi yapilir ve sonra “yas boyama” metotlarindan birisi ile istenen
renklerde boyanir.

e Eloksal ile aliiminyumun renklendirilmesi

Aliminyumun eloksal ile renklendirilmesi en yaygin olan yontemdir. Ciinkii eloksal
tabakasi, bugiin i¢in bilinen tiim aliiminyum koruma metotlar1 i¢inde en iyi, en dayanikli
olanidir. Aliiminyum profillerine loksal ile renklendirilmesi de tek etapl renklendirme veiki
etapli renklendirme olmak iizere birbirine alternatif olan ikiyontem ile yapilabilir.

o Daldirma ile boyama
o Elektrolitik renklendirme
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e Daldirmayla boyama
Renklendirme banyosu (boyama banyosu), ¢esitli firmalarin pazarladigi 6zel bilesimli
boyanin sulu bir ¢ozeltisidir. Bu yontem ile boyamada, renk verici pigmentlere loksal
tabakasinin gdzenekleri arasina emilir ve tabakanin iistiinden bir miktar altina kadar tabakaya
niifuz eder. Boya banyosundan ¢ikan profil yikandiktan sonra tespit islemi uygulanir.

. 1 3 | [ .,:,".

Resim 1.8: Daldirma ile eloksalkaplama

e Elektrolitik renklendirme

Bu yontemde, renklendirme banyosu, bazi metal tuzlarmin sulu bir ¢ozeltisidir
veelektroliz yolu ile renklendirme yapilir. Profil banyoya konur ve profil ile
elektrotlararasindan alternatif akim gegirilir. Cozelti i¢indeki metal iyonlar1 harekete gegerek
eloksaltabakasina niifuz eder. Bu yontemde, absorpsiyon yerine elektriksel gii¢
kullanildigindan renk verici pigmentler, tabakanin en derin simrina, profil ile eloksal
tabakasi ara siirinakadar iner. Boylece, elektrolitik yontem ile elde edilen renkler, daldirma
yontemi ile eldeedilen renklere oranla fiziksel ve kimyasal etkilere karsi ¢ok daha
dayaniklidir.

1.5. Kimyasal Renklendirmede Temizligin Onemi ve
Renklendirmede Dikkat Edilecek Hususlar

Kimyasal renklendirme yapilacak malzemelerde renklendirme islemi kadar temizlik
dednemli yer tutmaktadir. Parlak bir renk elde etmek i¢in pargalarin da parlak; mat renk
eldeetmek i¢in parcalarinda mat goriiniiste temizlenmesi gerekir.
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Renkleme yapilacak parcalar yag ve kirden tamamen temizlenmis olmalidir.
Aksihdlde yag lekeleri bulunan yilizeyde renk olusmaz. Eger parga yiizeylerinde gozle
goriinengizik ve catlaklar var ise bunlar giderilmelidir. Aksi durumda renklendirme
isleminden sonra bugatlak ve cizikler daha net bir sekilde ortaya cikacak, goriintiiniin
bozulmasina sebepolacaktir.

Renklendirilecek i pargasinin  her tarafinin  aym1 malzemeden olmasi
gerekmektedir.Farkli malzemelerden olusuyorsa renklendirme islemi Oncesi diger
malzemelerin  kolaykaplanabilen metalle kaplanmasi, daha sonra renklendirilmesi
yapilmalidir.Degisik metallerden olusan is pargalarinda tek renk olusmaz.
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100 x100x2 olgiilerindeki sac levhamin renklendirme islemini asagidaki islem
basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler
> Renklendirilecek metal pargay1 mekanik veya kimyasal | > Isleme baslamadan énce
yontemlerle temizleyiniz. mutlaka is onliig,
eldiven, agzi ve burunu
Orten

maske kullaniniz.

» Yanmalara karsi
Onlemlerinizi aliniz.

Renklendirme yapacaginiz malzeme cinsine gore
kimyasal bilesik banyosunuhazirlayimiz. > Zehirlenmelere karst
Hazirlanan banyoyu 120-130 °C’ ye kadar 1sitiniz. tedbirlerinizi aliniz.

Renklendirilecek pargay1 kimyasal bilesik igerisine tam
olarak daldirmiz.

Parcay1 kimyasal bilesik igerisinde 10-30 dakika
arasinda bekletiniz.

Parcay1 kimyasal bilesikten ¢ikartiniz.

Parcayi bol su ile yikayiniz.

l’ .

VV VYV VV V
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Renklendirilecek metal par¢ayr mekanik veya kimyasal
yontemlerle temizlediniz mi?

2. Renklendirme yapacagimiz malzeme cinsine gore kimyasal
bilesik banyosunu hazirladiniz mi?

3. Hazirlanan banyoyu 120-130 °C’ye kadar 1sittiniz mi1?

4, Renklendirilecek pargayi kimyasal bilesik icerisine tam
olarak daldirdimiz mi1?

5. Parcay1 kimyasal bilesik igerisinde 10-30 dakika arasinda
beklettiniz mi?

6. Pargay1 kimyasal bilesikten ¢ikartarak bol su ile yikadiniz

mi?
7. Yanmalara kars1 onlemlerinizi aldiniz mi?
8. Zehirlenmelere karsi tedbirlerinizi aldiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
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. Parga yiizeylerini, korozyona karsi korumak ve daha giizel goriiniim saglamakamaciyla
yapilan oksitlendirme iglemi asagidakilerden hangisidir?

A) Kromlama

B) Parlatma

C) Renklendirme

D) Boyama

2. Profillerin yiizeyinin parlatilmasi igin 6zel bezlerden imal edilen firgalar, ylizeye
Ozelpastasi ile tatbik edilerek yapilan parlatma isleminin adi nedir?

A) Polisaj

B) Kostikleme

C) Menevisleme

D) Zimparalama

3. Aliiminyum profillerineloksal ile renklendirilmesinde birbirine alternatif olan kagyontem
vardir?

A)l

B) 2

C)3

D) 4

4. Elektrolitik renklendirme yapilirken banyo igerisinde bulunan profil ile
elektrotlararasindan hangi akim tiirii gegirilir?

A) Yiiksek voltajli akim

B) Az voltajh akim

C) Dalgali akim

D) Alternatif akim

5. Malzemelerde mat goriiniim elde etmek i¢in yapilan islem asagidakilerden hangisidir?
A) Parlatma
B) Satinaj
C) Kostikleme
D) Eloksal

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

16



OGRENME FAALIYETIi-2

CAMAC )

Bu faaliyet sonucunda uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak metal
yiizeyleri 1sitarak renklendirebileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Isitma yontemi ile metal ylizeyleri renklendirme asamalarini arastirarak

notediniz. Yaptiginiz arastirmalari sinifta arkadaslarinizla tartiginiz.
2. ISITARAK RENKLENDIRME YAPMAK

Bu islem aslinda bir renklendirme metodu olmamakla birlikte, bazi metalleri
renklendirmek i¢in kullanilabilir. Isinan bakir ve ¢elik gibi metallerin rengi degisir. Degisen
renk, par¢anin oksitlenmesi ile sonradan kaybolabilir. Bunu o6nlemek icin parga ylizeyi
temizlendikten sonra verniklenerek muhafaza edilmelidir.

2.1. Is1 Emdirme ve Is1 Emdirmeyle Renklendirilen Metaller

Bu islemin uygulandig gelikler ve uygulama sicakliklar1 Tablo 2.1°de verilmistir.

Takimin Adi Menevis Sicakhg

Hava celiginden yapilan torna, planya kalemleri vb. 100-150°C
Olg¢ii takimlari, celik merdaneler 100-150°C
Karbonlu geliklerden yapilmis her ¢esit keski kalemleri, freze, rayba, | 160-200°C
matkap, testere vb.

Karbonlu ¢elikten yapilmis kilavuz, lokmalar ve kaliplar 200-260°C
Marangoz kesici takimlari 220-260°C
Adi hava geliginden yapilmig freze, matkap ve diger kesici takimlar | 220-275°C
Yiiksek dayanikli hava ¢eliginden kesici ve diger takimlar 580-600°C
Zimba, keski gibi delme takimlari (kesici kisim) 220-250°C
Anabhtar, pense ve testere gibi takimlar 280-360°C
Karbonlu ¢elikten yapilmis sicak kaliplar 350-400°C
Yay ve yaylanma yetenegi istenen celikler 350-550°C
Ozel ve katikl ¢eliklerden yapilmis zimba, keski gibi takimlar 400-650°C

Tablo 2.1: Isitma ile renklendirilen metaller ve menevis sicakhklar:
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> Menevisleme
Menevigle amaglanan, sertlestirilen ¢eliklerin sertligini azaltarak dayanikliligini
artirmaktir.

Su verilen celikler ¢ok sert ve kirilgan olur. Sertlestirilen g¢eliklerdeki fazla sertlik
vekirillganligi azaltmak ic¢in yeniden 100-600°C arasinda 1sitilir. Bu 1sil islemine
“menevigverme” yada yalnizca “menevis” denir.

100°C’ye kadar sertlik gerilmeleri giderilir, 100°C’den yukar1 ¢ikildikca
sertliksicaklikla orantili olarak diiser. Menevis vermede belirli sicakliklarda belirli renkler
olusur.

Bu renklerin olusumunun nedeni, 1sitma sirasinda ¢eligin ylizeyinin oksitlenmesidir.
Celiknekadar yiiksek sicaklikta veya nekadar uzun siire 1sitilirsa oksit tabakasida o
kadarkalinlagir. Renklenme de buna bagl olarak degisir. Menevis renklerinin tav renkleri
ilekarigtirilmamasi gerekir. Mevisleme islemi iki sekilde yapilir:

. Icten menevisleme
Keski, baski, nokta, keser, balta, ¢eki¢ vb. ara¢ ve takimlarda yalnizca
baz1 kisimlarsogutularak sertlestirilir. Sogutularak sertlestirilen kisim
sudan c¢ikarilir. Par¢anin sogutulantarafi sogutulmamis tarafin sicaklig ile
tekrar 1smnir. Bu kisim istenilen menevis renginialinca parganin tiimii
sicak suveya yaga daldirilir. Bu islem, celiklerin kismensertlestirilmesi
istenen yerlerde yapilir. Yapilan bu isleme icten menevisleme denir.

. Distan menevisleme
Par¢anin timii veya bir kismu sertlestirildikten sonra parga disaridan
verilen 1s1yla 1sitilir. Sertlesen kisim istenilen menevis rengini alir almaz
1sitmaya son verilir. Par¢a hemen sogutma sivisina batirilir veya duruma
gore acgik havada birakilir. Asagida menevis uygulama sicakliklart
goriilmektedir (Tablo 2.2).

Resim 2.1: Menevislenmis parca ornekleri
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2.2. Is1l islem Uygulama Sicakliklar

Menevisglemede 1s1l islem uygulama sicakliklar1 ve uygulanan sicakliga gére parcanin
alacag1 renk agagida basit bir sekil ile verilmektedir.

MENEVIS RENKLERT

Mavi 300c
Menekse 285c¢
Esmer Knrmuz 265¢
Koyu San 245¢
Acik San 220¢

Sekil 2.1: Menevislemede 1s1l islem uygulama sicakliklar:
2.2.1. Tav ve Menevis Renkleri

Isitma yoOntemi ile renklendirmede tavlama sicakliklari ve bu sicakliklara gore
parcanin alacagi renk asagidaki tabloda detayli bir sekilde verilmektedir.
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TAV RENKLERT ve SICAKLIKLARI

RENK GOR 8 RENK GORUN
Koywsshvarengl 550 Apik san
Kahvgrangd lorme: B30 Saman a1
Koyu kimizi 520 Altin sans
Koyy kiraz krmizisi 740 Sanya can
hamvarangl
Kira ez 760 Bronz kirmizist
Agh Wirax Kirmizisi 8o KeTna
Agik kirmizy 850 Erguvani
Gok agik xima: o0 Manskge rergl
T e %0 Koy e
s — o | o
San 100 Al iy
Agikean 1200 tdandrs gri

Sanye gaan tepar > 1300 an :
Tablo 2.2: Tav renkleri ve sicakhklar:
2.2.2. Is1 Emdirmede Kullanilan Tav Araglar:
Metal ve alagimlarinin 1s1l islemlerini(menevis, sertlestirme,

renklendirme)gerceklestirmek i¢in yapilan isitma islemlerine “tavlama” denir. Tavlama
isleminin yapildigi gereglere ise “tavlama gerecleri” denir.
Tavlamada kullanilan geregleri soyle siniflandirabiliriz:
»  Tavfinnlan
. Elektrikli tav firinlari
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Resim 2.2: Elektrikli tav firinlar

Yakitl firmlar

Kati yakitl firinlar
S1vi1 yakath firinlar
Gaz yakith firinlar

O 0 0o

e ——

Resim 2.3: Gaz yakith firin

»  Tav banyolan
. Tuz banyolari
. S1vi metal banyolar1 ( Resim 2.4)

»  Uflecle tavlama
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Resim 2.4: Sivi metal banyolari
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Olgiilerini sizin belirleyeceginiz yuvarlak kesitli herhangi bir malzemeyi asagidaki
islem basamaklarina gore 1sitarak renklendirme islemini yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Renklendirilecek metal pargayr mekanik veya » Kimyasal temizlemeye kars1
kimyasal yontemlerle temizleyiniz. Onlemlerinizi aliniz.

» Yanmalara kars1 onlemlerinizi
almiz.

» Renklendirilecek malzemeyi yaklasik 220 °C'de
1s1tin1z.
> Is onliigii ve is ayakkabisi
> Parga istenilen (giivercingdgsii) rengi aldiginda giyiniz.
1s1l igleme son veriniz.

» Zararli dumanlara kars1
onlemlerinizi aliniz.

» Parcanin kendi halinde sogumasini saglayiniz.
» Rengi muhafaza etmek i¢in lizerine vernik
surtniiz.
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KONTROL LiSTESI

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

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

1. Renklendirilecek metal parg¢ay1 mekanik veya kimyasal
yontemlerle temizlediniz mi?

2. Renklendirilecek malzemeyi yaklasik 220 °C’de 1sittimiz mu?

3. Parca istenilen (giivercing6gsii) rengi aldiginda 1s1l isleme son
verdiniz mi?
4, Parganin kendi hélinde sogumasini sagladiniz mi?
5. Isleme baslamadan énce mutlaka is dnliigii, eldiven ve gozliik
kullandiniz mi1?
6. Yanmalara karg1 6nlemlerinizi aldiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1.( ) Karbonlu celiklerden yapilmis her c¢esit keski kalemleri, freze, rayba, matkap,
testerevb. takimlarin menevis sicaklhigi 160-200 °C arasindadir.

2.( ) Fazla sertlik ve kirilganligi azaltmak i¢in sertlestirilen gelikler yeniden 100-
600°Carasinda 1sitilir. Bu 1s1 islemine “temperleme” adi verilir.

3. () Celik ne kadar yiiksek sicaklikta veya ne kadar uzun siire isitilirsa oksit tabakasi da
okadar kalinlagir. Renklenme de buna bagli olarak degisir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Bu faaliyet sonucunda uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak metal
yiizeylere parlatma islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Metal yiizeyleri parlatmada kullanilan arag geregleri ve bunlarin kullanilma
amagclarin arastirarak not ediniz. Yaptiginiz aragtirmalarimizi sinifta arkadaslariizla

tartigimniz.

3. METAL YUZEYLERINI PARLATMAK

3.1. Metal Yiizeyleri Parlatmanin Geregi ve Onemi

Metal yiizeylerine elde veya makinede yapilan iglemler sirasinda alinan biitiint
edbirlere ragmen is pargalari ilizerinde mutlak suretle iz kalir. Bazi durumlarda dis ortamin
etkisi ile metal renklerinde degisme ve bozulma meydana gelir. Metal yiizeylerinde
diizgiinve piiriizsiiz bir goriiniim elde etmek ve kendi renklerini tekrar agiga ¢ikarmak igin
yapilan isleme parlatma denir.

Metaller kendilerine has renkleri olan maddelerdir. Bu renkleri muhafaza ettikleri zaman
albenileri olusur. Metalleri dis sartlarin meydana getirdigi olumsuzluklardan korumanin
degisik yontemleri vardir. Bu yontemlerden biride parlatma islemidir. Metalleri parlatarak
hem dis etkilerden korumus hemde kendi renklerini muhafaza etmis oluruz. Buna en giizel
ornek piringtir.Parlatma islemini bircok metale uygulayabiliriz. Parlatma islemi genel olarak
suamaglar i¢in uygulanir:

> Giizel bir goriiniis temin etmek

> Dis sartlarin etkilerini gidermek

> Pargalar1 bagka islemlere hazirlamak (bakir kaplama, nikelaj, kromaj, galvano
plast gibi)
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Resim 3.1: Parlatma isleminin kullanildi1 baz1 yerler

3.2. Parlatma Bezleri ve Pastalar

Parlatma islemi, doner bir fir¢a gevresine parlatma pastasi siiriilerek pastali ylizeye is
parcasinin tutulmasi ile yapilir. Parlatma i¢in aga¢ veya mantar bloklarin iizerine
gecirilmisince zimpara ve bezler kullanilir (Resim 3.2).

Demir, ¢elik, bakir gibi metallerin parlatiimasinda Amerikan bezinden yapilan
parlatma tekerleri; altin ve glimiisten yapilmus siis esyalarinin parlatilmasinda saf ipekten
veya 1sirgan otu liflerinden yapilmis tekerler kullanilir. Bunun disinda kdsele, ¢uha, kege ve
kumastan yapilmig disklerin tizerine yapistirilan ince asindiricilarla da parlatma yapilir.

L

Resim 3.2: Parlatma bezleri ve pastalar
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» Parlatma pastalarn
Ince taslama yapilmis parcalarin yiizeylerini parlatabilmek icin tekerleklerin ¢evresine
asindirict olarak parlatma pastasi siirmek gerekir. Genel olarak asindirict maddenin asmacak
maddeden sert olmasi gerekir.

Demir, celik ve piring metaller i¢in parlatma pastasi asagida verilen bilesimlere gore
hazirlanir.

Demir oksit 2 kg

Stearin 15Kkg

Parafin 0,5 kg

ic yag 0,5 kg

Viyana Kireci 0,350 kg
Krom oksit 0,5 kg

300 numara zimpara tozu 0,5 kg

220 numara zimpara tozu 1 kg

Recine 2-3 kg

TOPLAM 8,850 = 9,850 kg

Tablo 3.1: Demir, ¢elik ve pirin¢ metaller icin parlatma pastasi bilesimi

Genellikle ¢elik, piring, bakir ve bakir alagimlarinda yukarida bilesim oranlar1 verilen
pasta kullanilir. Bakir, aliminyum, ¢inko gibi yumusak metallerden yapilmis islerin
parlatilmasinda, Viyana kireci ve tebesir tozu karisimindan yapilmig parlatma pastasi
kullanilir. Parlatma pastalari, kat1 (sabun kalib1 seklinde) veya krem seklinde hazir olarak
piyasada bulunur. Parlatilacak malzemeye uygun 6zelliklerde pasta bulmak miimkiindiir.

Tozun Ismi Nasil Kullanmlidig Tatbik Edilen Malzeme

Sénmemis kireg Yag i¢inde macun Pirincin parlatilmasinda
yapilarak

Soénmemis kireg Alkol iginde macun Demir ve geligin
yapilarak parlatilmasinda

Tablo 3.2: Cesitli malzemelerde kullanilan parlatma tozu
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3.3. Parlatma Makinesi Cesitleri

Parlatma isleminde giicii 2-3 kw olan iki devirli elektrik motorlar: kullanilir. Parlatma
makineleri iizerine disk ve fir¢alar takilarak kullanilir.

Sekil 3.3: Parlatma (polisaj) makinesi ile kistmlari

Yiiksek parlatma iglemleri i¢in doner dolaplar kullanilir. Cok sayida pargalarin
parlatilmasi i¢in uygundur. Doner dolaplar i¢ine parlatma eriyigi ve diger parlatma araglar
ile parlatilacak parcalar birlikte konularak kullanilir. Iki kademe olarak da yapilabilir.

Sekil 3.1: Doner dolap

3.4. Fircay1 Motora Baglama ve Cilalama

Motor miline, zimpara tekerlek takilip taglama yapilacaksa motor diisiik devirle
(1450devir/dk.) ¢alistirilir. Eger bez tekerlek takilip parlatma yapilacak ise (2800 devir/dk.)
yiiksek devirle ¢aligtirilir.
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Motor milinin yerden yiiksekligi 50 — 65 cm arasinda olmalidir. Parcalarin kolaylikla
tutulmalarin1 saglamak amaciyla siper kullanilmaz. Cikan toz ve pislikleri emecek
havalandirma tesisat1 yapilarak calisilan ortamin havasinin siirekli temiz tutulmasi saglanir.

Resim 3.4: Parlatma islemi ve havalandirma tesisati

3.5. Parlatma Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar
» Parca yoniinden

Parlatmanin iyi sonu¢ vermesi i¢in c¢alisma sirasinda is parcast kirli ellerle
tutulmamali, parca iizerine yag dokiilmemelidir. Devamli surette parlatma yapilan yiizeylere
pasta siiriilmesi gerekmektedir. Buradaki 6l¢ii, parga yiizeyinin kuru kalmamasidir. Parlatma
isleminde kullanilan firca ve bez diskler i¢in gerekli giivenlik tedbirleri alinmalidir. Bu
konuda karsilagilan en 6nemli problem, disk yiizeyine bastirilirken parlatilan gerecin firlama
ihtimalidir. Bu tiir kazalarin 6niine ge¢mek igin parlatma yapilirken is pargasi tekerinyatay
ekseninin altinda tutulmalidir.

» Calisma yoniinden

Parlatma islemi yapilirken meydana gelen tozlar, taglamadaki tozlardan daha ince
oldugu icin daha tehlikelidir. Bu yiizden emici bir tertibat ile tozlarin ¢alisma sahasindan

uzaklastirilmasi gerekir.
Takar . /J\
=

s N
)
(@n
> T is parcasi
Te<er Yatay Ekseni
Yanhs Tutus

/-)- Dorne " ona

-S>

|
Dogru Tutus

Sekil 3.2: is parcasim yanhs ve dogru tutma bicimleri
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3.6. Malzemeyi istenilen Parlakhga Getirme

Parlatmanin istenilen kalitede olmasi i¢in asindirma ve parlatmay1 yapan pastalarin
uygun sec¢ilmesi gerekir. Parlatma, bez disk veya firca ile yapiliyorsa parlatma maddesi,
yiizey sivi olacak sekilde siiriilmelidir. Parlatma, doner dolapta yapiliyorsa dolabin devri
vegalisma siiresi iyi ayarlanmalidir. Parlatma maddesi parcalar agikta kalmayacak sekilde
konulmalidir (dolap hacminin 3/5’i).Bazi malzemeler 6zellikle yumusak ve siinek
malzemeler,miimkiin olan en kaliteli yiizeyi elde etmek i¢in son bir parlatma kademesi
gerektirir. Bu kademe icin 0,04 mikron tane boyutlu kollodial silika kullanilir. Kimyasal
reaksiyon ile ince ve hasar vermeyen asindirici tanelerin  kombinasyonu
ciziksiz,deformasyonsuz numuneler elde etmemizi saglar. Diisilk ve yiliksek alagimli
celiklerin, nikel esasli alasimlarin ve seramiklerin son parlatma iglemi igin asidik aliimiina
stispansiyonlar kullanilmaktadir.

Resim 3.5: Parlatilmis is parcasi
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Olgiilerini sizin belirleyeceginiz kare kesitli herhangi bir malzemeye asagidaki islem
basamaklarina gore parlatma islemini yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Bez fircayi parlatma ve taglama makinesinin > Isleme baslamadan énce
flangina baglayiniz. mutlaka is 6nliigi, eldiven ve
» Motoru ¢alistiriniz. gozliik kullaniniz.
» Parlatma pastasini bez firgaya siiriiniiz.
» Parlatilacak malzemeyi tekerlek ekseninin altinda

olacak sekilde uygun ac¢ida tutunuz.

» Makine ve takimlarda
calisirken gerekli giivenlik
Onlemlerini aliniz.

» Caligma sirasinda pasta ile bezi sik stk
astarlayiniz.

» Malzeme yiizeyi istenilen parlaklhiga gelinceye
kadar igleme devam ediniz.

» Ortam havasini aspirator ile
temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Bez fir¢ay1 parlatma ve taglama makinesinin flansina
bagladiniz mi1?
2. Parlatma pastasini bez fir¢aya siirdiiniiz mii?
3. Parlatilacak malzemeyi tekerlek ekseninin altinda olacak
sekilde uygun acida tuttunuz mu?
4. Caligma sirasinda sik sik pasta ile bezi pastaladiniz mi?
5. Malzeme yiizeyi istenilen parlakliga gelinceye kadar igleme
devam ettiniz mi?
6. Isleme baglamadan &nce is 6nliigii, eldiven ve gozliik
kullandiniz m?
7. Makine ve takimlarda ¢alisirken gerekli giivenlik 6nlemlerini
aldiniz m1?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Sénmemis kirec, yag icinde macun yapilarak hangi gerecin parlatilmasinda kullanilir?
A) Demir ve alagimlari
B) Piring
C) Aliiminyum
D) Nikel
2. Parlatma motoruna takilan fircanin yerden yiiksekligi nekadar olmalidir?
A) 50-65 cm
B) 60-75 cm
C) 45-70 cm
D) 70-80 cm
3.Gerecin kendi rengini ve gereci dis etkilerden korumak i¢in yapilan yiizey islemine nead
verilir?
A) Nikelaj
B) Kromaj
C) Parlatma
D) Galvano plast
4. Parlatmada kullanilan ince agindiricilar hangi tiir gereg tizerine yapistirtimaz?
A) Kosele
B) Cuha
C) Kege
D) Metal plaka
5.Parlatma firgasi ile ¢alisirken malzemenin tutus sekli nasil olmalidir?
A) Yatay eksen lizerinde
B) Yatay eksen altinda
C) Yatay eksende
D) Yatay eksene agili
6. Parlatma dolabinda yapilacak parlatma isleminde dolap i¢inde bulunmasi gerekenparlatma
stvist orani ne kadar olmalidir?
A) 2/5
B) 3/4
C) 3/5
D) 1/5

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

60x40x3 odlgiilerindeki 150 mm boyundaki profilin yiizeyini parlatiniz.

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Bez fir¢ay1 parlatma ve taglama makinesinin flangina
bagladiniz mi1?

2. Parlatma pastasini bez fir¢aya siirdiiniiz mii?

3. Parlatilacak malzemeyi tekerlek ekseninin altinda olacak
sekilde uygun acida tuttunuz mu?

4, Caligma sirasinda sik sik pasta ile bezi pastaladiniz mi?

5. Malzeme yiizeyi istenilen parlakliga gelinceye kadar isleme
devam ettiniz mi?

6. Isleme baslamadan 6nce mutlaka is 6nliigii, eldiven ve gozliik
kullandiniz m1?

7. Yanmalara kars1 6nlem aldiniz mi?

8. Zehirlenmelere karsi tedbir aldiniz n?

9. Makine ve takimlarda ¢alisirken gerekli giivenlik 6nlemlerini
aldiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-I’IN CEVAP ANAHTARI

OB (WIN|-
Wolm>0n

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 B
3 A
OGRENME FAALIYETI-3’UN CEVAP ANAHTARI
1 B
2 A
3 C
4 D
5 B
6 C
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