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TEMIZLEME, YAG ALMA VE ASITLE DAGLAMA

Bu derste metalleri temizleme, yag alma ve daglamayi (asitle temizleme) 6greneceksiniz. Oldukga ilgi gekici
bir konu oldugunu goéreceksiniz.

Bir metal ylzeyi baska bir metalle kaplamak igin ilk énce kaplanacak yizeyin temiz olmasi gereklidir.
Yizeyin temizligi ¢ok énemlidir ¢inkl kirli ylzeye yapilan kaplama her yerde esit olmayabilir ve ylzeye tam
olarak yapismayabilir.

Temizlik derken ne demek istedigimizi agiklayalim: Kusursuz temizlikte bir ylizey elde etmek mimkin
degildir. Kusursuz (mikemmel, tam) temizlik diye bahsettigimiz zaman hem kimyasal hem de fiziksel temizlikten
sozettigimiz anlagilmalidir. Eger kaplama kusursuz temizlige bagl ise herhangi birseyin kaplanmasi imkansiz
olur. Bu durum biraz daha agalim.

Yuzey enerjisi maddenin atomlari veya molekillerinden kaynaklanir. Bu atom veya molekiller komsulariyla
baglanmak icin sahip olduklari enerjinin bir kismini kullanirlar fakat iceridekilerle ayni sayida komsu atom veya
molekile sahip olmadiklarindan bir kisim eneriji artar (Sekil 1).

Yizey

Baglanmaya misait

A katmanindaki kullanilmamig bag yapma
enerjisi A molekillerinin  birbirlerini B
molekillerinden daha fazla ¢ekmesine
neden olarak bir yizey gerilimi meydana
getirir.

Yizey molekilleri (A) kullanilmamig
bag enerjisine sahiptir.

Sekil 1. Yizey Enerijisi ve Yizey Gerilimi

Bundan dolayi cismin dig ylUzeyinde belli bir miktarda serbest enerji olusur. Su gibi akiskanlarda ise
molekdiller daha hareketlidir ve bu ylzey enerjisini gézlemlemek daha kolaydir. Yagl bir levha Uzerine biraz su
doktigunizde su molekillleriyle yag molekilleri arasinda ¢ok az bir ¢ekim kuvveti olmasi nedeniyle su
neredeyse kire seklini alir (Sekil 2). Cinki kire seklini almis bir madde, yizey alaninin en kiigik olacagi
durumdadir. Maddenin bu sekil degisikligi serbest enerjisini de minimuma indirir. Ote yandan bir damla su temiz
cam yuzeye damladiinda ince bir tabaka seklinde ylizeye yayilabilir. Neden? Clinkii su molekiilleri ile cam
molekilleri arasinda kuvvetli bir gekim kuvveti vardir. Disaridaki su molekiilleri sahip olduklari fazla enerjilerini
cam molekillerine baglanmak igin kullanirlar. Bu nedenle su molekdlleri serbest enerjilerini kullanmak igin
ylzeye olabildigince yayilirlar.

Az nemlendirme Yeterli nemlendirme

Nemlendirme yok

R

6 = 180° 8 = 90° 0 =(Q°

Not: = semboli yaklagik anlamina gelir.

Sekil 2. Yuzey Gerilimi ve Nemlendirme
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Metal ylzeyinde ise, benzer sekilde fazladan bag enerjisine sahip atomlar gelirse bunlar sivi molekdilleri
gibi hareket edemezler. Serbest enerijilerini azaltmanin tek yolu vardir, ylizeydeki diger atomlarla bag yapmak
(Sekil 3). Havadaki oksijen molekiill igin de durum bdyledir. Diger bir deyisle ylzeye bulasan molekiillerle yliizey
arasinda belli bir cekim kuvveti vardir. Bu nedenle metal ylizeyinin kirli oldugunun disinilmesi normaldir.

Tam olarak temiz bir ylzey elde edebilmek ¢ok zor bir istir ve burada anlatmamiz gerekmeyen bilimsel
teknikler gerektirir.

Kir atomlan
Metalin yizey atomlari

Yizeyin altindaki “temiz” atomlar

Sekil 3. Yiuzeyde temiz bir metal atomu bulmak zordurl

Neyse ki cogu metal kaplama ve sonlandirma igsinde asiri temiz bir ylzey istenmez. Temizligin goreceli
seviyeleri vardir ve bizim ilgilendiklerimiz de bunlardir. Sadece birka¢ Angstrdm (1 A° metrenin 10 milyarda
biridir) kalinhgindaki yag tabakasi (film) yapismayi engellemeye ve kaplama isini bozmeye yeterlidir. Eger
temizleme ne kadar iyi olursa ¢ekim kuvveti o kadar artar, temel metal atomlari ile krom atomlari arasindaki
cekim kuvveti 3,5 ton/cm? ye kadar ¢ikabilir! Bir ¢elik pargayi fosfatlarken parganin temizlenmesinin o kadar iyi
olmasi gerekmez. Cok az miktarda yad veya diger ylzey kirleticilerin varligi demir fosfat kristallerinin ylzeye
daha ince yayilmasini saglar, yani bazen imalata yardimci olur.

Temizleme islemi kaplamacilikta ¢ok 6énemli oldugundan cesitli temizleme islemlerinin nasil yapildigini ve
nerelerde kullanacaginizi 6grenmeniz gereklidir. Ayrica hangi temizleme islemiyle ne tur kirliliklerin giderilecegi
hakkinda fikir sahibi olmaniz lazimdir ¢linkli bazi temizleme yéntemleri bazi kirlilik tirlerinde ise yaramaz.
Bunlarin bilinmesi sizi ve igyerinizi para ve zaman israfindan korur."

Kaplayacaginiz metal genellikle yagh, kirli, oksitlenmig, lekeli veya kararmis olacaktir. Ylzeyinde boya
kimyasallari, yag, is, ¢gamur, kum veya metal pargaciklari olabilir. Cilalanmis ve parlatimis ise ylzeyde
asindiricilar ve parlatma igin kullanilan bilesikler kalmig olabilir.

Bir kaplamaci olarak burada sizin isiniz kaplanacak malzemeyi uniform ve yapiskan bir kaplama kabul
edecek sekilde temizlemektir. Metal yuzeylerini temizlemenin degisik yontemleri vardir ve bunlar tek basina
veya birkag! birlikte kullanilabilir. S6zi edilen yontemler;

Cozicu (solvent) yag alma

Alkali yag alma

Emudlsiyon (iki fazl) yag alma
Elektrikli yag alma

Daglama (Asit ve alkaliye daldirma)
Buhar fazinda yag alma.

RS

1 ve 5 numarali yéntemler bulagmig olan kirliligin fiziksel ve kimyasal olarak ¢ézilmesini, 2, 3 ve 4 numarali
yontemler kirleri yikayarak ve deterjanla ortamdan uzaklagtirmayi, 6 ve 7 numaral ydntemler ise asindirma
veya surtme ile temizlemeyi esas alir.

Yukarida verilmis olan temizleme ydntemlerinden higbirisi her turlu yizeyden her turlu kirliligi gidermek igin
tek basina kullanilamaz. Yine de elektrikli yag alma buna en yaklasan temizleme tiridir. Kirliligin ne gesit
olduguna bagh olarak birbirini takiben en az iki degisik temizleme yontemi uygulanmalidir. Kaplamacilikta yeri
geldikge yukaridaki temizleme yontemlerinden her birini kullanabilirsiniz. Bu nedenle her yontemi ayrintili olarak
burada ele alacagiz. 6 ve 7 numarali yontemler nadiren kullanildigindan burada agiklanmayacaktir.

¢OzUCU (SOLVENT) IiLE YAG ALMA

Metal kaplama isiyle ugrasan herkes her durumda, daima kullanabilecegdi bir temizleme ydntemi olmasini
ister. Cozlcu ile yag alma bu istediginiz “evrensel temizleyici’ye ¢ok yakindir. Maalesef ¢ozicu ile temizleme
isleminin kullanimina son 10 yilda ¢ok sert kisitlamalar getirilmistir. Sonucunda ise kurallara uygun olarak bu
yontem yavas yavas kullanimdan kalkmaktadir. Bunun yerini bazi durumlarda buhar fazinda yag alma, bazen
de suya daldirarak temizleme almistir (Bu dersin ilerleyen bolimlerinde bunlar anlatilacaktir). Yine de ¢oziicl ile
yag almanin yerini tutabilecek dogru yéntemleri bulmak icin belli bir sire gecmesi gereklidir.
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Cozicu ile yag alma basit bir prensibe gore yapilir: Bir ¢oézucu (diger maddeleri ¢gozen bir sivi) kullanilarak
metal yuzeyindeki kirlilik giderilir.

Metal ylizeyinde en sik rastlanan kirlilik tiri gresyagi ve yagdir. Cila, katran, regine, zamk ve kati yaglara
daha az rastlanir. Bu tip kirleri gidermek icin kerosen, benzin, karbon tetraklorir gibi birgcok ¢6zlicii mevcuttur
fakat bunlardan ¢ogu patlayici ve alev alici oldugundan ¢ok azi kullanima musaittir.

Cozlcu ile yag almada temizlenecek parga ¢dzicinin bulundugu tanka el ile veya mekanik olarak
daldirilir. Parga tankta iken ¢ézicu sivi ve/veya ¢ozicunin buhari tipki suyun bir seker pargasini gézmesi gibi,
malzemenin ylzeyindeki yadi ¢ozer.

Eger temizlenecek metal parganin tzerinde kalin bir gresyagi tabakasi varsa parga ¢6zicu tankina batirilip
kisa bir sure sonra ¢ikarildiginda gres tamamen ¢6zinmis olsa bile, par¢anin Uzerinde gres igeren bir miktar
¢bzucu kalacaktir. Bu ¢bzlcu de tamamen buharlastiginda geride ince bir tabaka halinde gresyagi kalir. Bu
zorlugun Ustesinden gelmek icin ¢6zlcu ile yagd alma igleminden sonra ¢ogu kez Buhar Fazinda Yad Alma
olarak bilinen islem uygulanir. Belki kulaginiza farkl gelmis olabilir ama Sekil 4’ te agiklanmistir.

Sogutma "'\ Sprey ¢ubugu
Sargisi <
7o, y;
Sy
90;,,70
Isitma /s
Sargisi !
Goziciyle Yag Alma
SOQ utma z Sembo"r Kaynayan Solvent
Sorg|5| -+ Solvent Spreyi ve
@ gepolutnfg b;lﬁmﬁ
1 Buhar
Buhar
Isitma Tipik bir buhar-sprey-buhar yag alma dizenegi
Sargisi

Buhar Fazinda Yag Alma
Sekil 4. Yag Alma

islemin ilk béliminde temizlenecek parga ¢dziicliye batirilir ve yadi ¢dzilir (bazi aletlerle g¢dzeltide
karigtirma uygulanabilir veya ¢dziicli spreyle puskirtilerek islem hizlandirilabilir). igslemin ikinci bélimiinde ise
parca kaynayan ¢dzUicU sividan ylkselen buhara maruz birakilir. Metal par¢a ¢ok ¢abuk soduyabilir ve ¢bzici
buharinin parca Uzerinde sivi hale dénlserek tekrar tanka damlamasi suretiyle kisa zaman igerisinde sogur.
Eger ylzeyde herhangi bir gres kalintisi varsa tekrar tanka yikanir. Bundan sonra temizlenmis parga tanktan
cikarilir, artik gres yagindan temizlenmigtir.

Yag almada en ¢ok kullanilan g¢ozictler klorlu hidrokarbonlar grubundandir (florlu hidrokarbonlar, Freonlar,
mesela Freon 113 de yag alma ¢0ziiciisii olarak kullaniimistir fakat artik kullaniimamaktadir). Gegmiste en sik
kullanilan ¢oziculerden ikisi Trikloretilen (Triklor veya TCE) ve Perkloretilendir (Perklor veya PCE). Bu iki
¢o6zucl goreceli olarak kararlidirlar, yanmazlar veya patlamazlar ve gres ile diger yaglar icin mikemmel
¢oziicilerdir. Ticari adiyla Triklor 87,2 °C’ de kaynar, Perklor ise 121,1 °C’ de kaynar. Ikisi de birbirine benzer ve
kolaylikla ayirt edilebilen kokuya sahiptirler, dumanlari zehirli oldugundan yag alma isleminde kullanilan
malzemeler dikkatle gdzlenmelidir.

Burada bir baska klorlu hidrokarbondan daha bahsetmemiz yerinde olacaktir. 1,1,1-Trikloroetan (TCA)
Triklor ve Perklor kadar zehirli olmamasina ragmen onlar kadar yaygin kullanilmamaktadir. Gres yagdlari, yaglar
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ve cilalar igin mikemmel bir ¢oziicidur fakat kaynar suyla temas ettiginde kolaylikla asit sekline donusebilir. Ne
yazik ki bu kimyasal uzun sure temizleme ¢6zicusu olarak kullaniimigtir.

Bir diger kimyasal olan Metilen kloririin ¢oziici ile yag alma isleminde kullaniimasi hala kismen kabul
edilebilmektedir.

Triklor ve Perklor kimyasal olarak birbirine yakin tlirden olmalarina ragmen aralarinda ¢ok 6nemli bazi
farkhliklarin oldugunu aklinizda tutun. Perklor daha yiksek kaynama noktasina sahiptir ve yag almada kullanimi
icin daha yUksek buhar basinci gerektirir (45-60 psi = 3,1-4,2 bar). Triklor ile ise daha dusuik bir basingta (10-15
psi = 0,7-1 bar) calisilabilir. Perklor daha yiksek sicaklikta oldugundan metali i1sitir ve eger metal tekrar
islemden gegirilmek istenirse tutulamayacak kadar sicak olacagi unutulmamalidir. Perklor aluminyum pargalarin
temizlenmesi icgin iyi bir segimdir. Triklor kullanildiginda uzun slre uygulanirsa aluminyumla reaksiyona girme
egilimi vardir. Bununla birlikte bu ¢dzlclinin daha kararli formlari yapilmis olup bunlar aluminyumla
kullaniimaya uygundur.

Eger temizlenen metalin Uzerinde su varsa Perklor bunun Ustesinden gelecektir. Triklor ise suyu gidermek
icin 6zel ilaveler gerektirir.

Yag almada her iki ¢éziicu (solvent) de uzun slire kullanimdan sonra serbest hidroklorik asit olugsmasindan
dolayi bozulacaktir. Cozlictiniin asitlik derecesini, yad alma veya ¢o6ziici satan firmalardan temin edebileceginiz
basit bir test aleti ile denetleyebilirsiniz. Asitlik derecesi ¢ok ylkselmisse mal ince gizgili ve benekli ¢ikar. Bu iki
baslica klorlu hidrokarbon ile Metilen Kloriir’ e ait bazi 6zellikler Tablo 1’ de verilmistir.

Cozeltide yavas yavas biriken yag, eder agirlikca %30’ un Uzerine gikmasi engellenmezse ¢dzicUnun
bozulmasina neden olur. Coziiciiniin yapilan kontrollerde tespit edilen kaynama noktasi, Yag Alma islemi
Talimat’ nin 10. maddesinde belirtiimis olan aralikta olmalidir.

Sekil 4’ te basit bir yag alma duzenegi goérilmektedir. Basit bir sekilde ifade edersek, kiguk kesit alanina
sahip derin bir tankta bulunan ¢6zicul isitilarak c¢inko kapli celik veya paslanmaz celigin yagi alinmakta ve
sogutma sargisindan su gegirmek suretiyle de tank godvdesinin Ust kisimlar sogutulur. Tank gdvdesinin
sogutma sargisinin Ustiinde kalan kismina Tank Boslugu denir.

TABLO 1 : KLORLU HIDROKARBONLARDAN UGUNUN OZELLIKLERI (TCE, PCE VE METILEN KLORUR)

TRIKLOR PERKLOR METILEN KLORUR
Kaynama Noktasi (°C) 87 121 40
8 saatlik galisma gunu icin 50 25 50
zamana bagh dlgulen
ortalama esik limit degeri
PPM ? (milyonda pargacik
sayisl)
Suyu giderme Fena degil Muikemmel Fena degil

Kostik maddelere
karsi direnci

Cogu ticari yag alma genellikle bir ya da daha fazla bélimden meydana geIir.3 Tankin bir béliminde
kaynatilan sivi haldeki ¢ézicinin (solvent) buharlari ikinci bolimde yag icermeyen, temiz ¢bzici olarak
yogunlagir. Bu temiz ¢bzucu yergekiminin etkisiyle veya pompalanarak tekrar geldidi kisma doéner. Yag alma
tankinin boyutlari yapilan ise gére (buzdolabi ve firin pargalarinin temizlenmesi, ugak kanatlari, vb.) 30 cm.
uzunluk — 60 cm. yukseklik ile 23 metre uzunluk — 7,5 metre yikseklik arasinda degisebilir fakat sonucta
hepsinin caligma prensibi aynidir.

YAG ALMANIN MAKINASININ SECILMESI

Cogu kaplama isinde diger tip temizleyiciler kullanildidi igin yag alma makinasina az ihtiya¢ duyulur. Yag
alma makinalari genellikle cok miktarda kaplama ve ylzey islem yapilan igletmelerde bulunur ve temizleme
isinin hizlandiriimasini saglar. Piyasadaki birka¢ yag alma makinasindan birini segmek durumunda kalabilirsiniz.
Asagida verilen birkag kriter hangisinin daha uygun olduguna karar vermenizde yardimci olacaktir.

1. Bir kerede yukleyecegdiniz malin hepsini alabilecek blyuklikte se¢eceginiz yag alma makinasinda agikta
kalan sivi yuzey alani mumkun oldugunca kiguk olmalidir. Basit tabirle bunun anlami, 30 dm? lik ylzey alanina
sahip bir tank sizin iginize kafi gelirken 60 dm? yiizey alanina sahip bir tank kullanmak israftan baska bir sey
degildir. Clnku, havaya maruz kalan sivi alanindaki her 10 dm? lik artis kabaca, kaynama sicakliginda bir litre
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¢bzlcunin 1/20° sinin, oda sicakliginda ise bir litre ¢Oziiciinin 1/200° Gnin buharlasma ile kaybedilmesi
anlamina gelir. Bu ¢bzuculer ¢cok pahali olduguna gore buradaki kistas alinan konuyu anlamak oldukga basittir.

2. Tanktaki buhar seviyesinin uygun dederde tutulmasini saglamaya yetecek sogutma sargi kapasitesi
olmalidir. Sogutma sargisi kullaniimasindaki amag¢ buhar seviyesini kontrol edebilmektir. Eger sogutma
yetersizse tanka ¢ok miktarda mal yiklendiginde buhar seviyesi asiri yikselebilir ve bu da ¢ozlict kaybini artirir.

3. Buhar kaybini azaltmak igin tank boslugunun yiksekligi (tankin sogutma sargisi Uzerinde kalan kisminin
yuksekligi) tank genisliginin 5/10 ila 6/10’ u kadar olmalidir. Bu yizden 60 cm. genisligindeki bir tank igin tank
boslugunun yiksekligi 30 — 36 cm. arasinda olmalidir.

4. Yag alma makinasina mal asma ydntemi ¢oziclnin yikselmesini en az seviyede tutacak sekilde
olmalidir.

5. Son olarak yagd alma malzemelerini Ureticisinden veya saticisindan temin edin.

YAG ALMA iSLEMi TALIMATI

1. Yag alma tertibatini ¢dzlicl buharinin kaybini azaltmak igin kapi veya pencere 6ni gibi hava akimi olan
yerlerden uzak tutun.

2. Yag alma tertibatini agik alevden uzak tutun (en az 15 metre). Aksi takdirde alevden kaynaklanan gazlar
buharin bozulmasina neden olacaktir.

3. Yag alma tertibatini buhar tankinin yakinlari vb. gibi fazla nemli olabilecek ortamlardan uzak tutun.

4. Sogutma sistemindeki suyu kontrol edin. Oda sicakliginda (23-24 °C) girmeli ve 50 °C’ den daha dusuk
bir sicaklikta ¢ikmalidir. Eger daha yuksek sicaklikta ¢ikiyorsa, bu sogutma igin kullanilan su miktarinin ¢ézicu
buharini sogutup yogunlastirmaya kafi gelmediginin gdstergesidir ve ¢ézucu zayi olmaktadir. 4 Ote yandan eger
sogutma suyu cok disik sicakhkta gikiyorsa (30 °C’ den daha dislk) bu durum da sogutma suyu devri
daiminin ¢ok hizli yapilmakta oldugunun gdstergesidir. Dolayisiyla havanin rutubetli oldugu gunlerde tankin
icindeki su buharinin tankin kenarlarinda yodunlasarak c¢ézuciye karismasi gibi mahzurlu bir durum ortaya
cikabilir. Tankta su bulunmasi ¢bzucuyl ayrigtiracak veya bozacagindan mumkin oldugunca 6nlenmeye
calisiimalidir.

5. Yag alma tertibatina temizlenmek Uzere haddinden fazla miktarda parga konulmamalidir. Bu sivi
seviyesini normal galisma seviyesinin tzerine ¢ikarir ve dolayisiyla buhar seviyesi de artar.

6. Calisma sicakligina ulasana kadar yag alma tertibatini kullanmayin. Calisma sicakhgina ulasmadan
Once kullanirsaniz temizlenen parganin Uzerinde normal sicaklikta olacagdi gibi ¢ok ince, molekuler bir svi
tabakasi degil oldukga kalin bir tabaka sivi kalacaktir. Bu da isletme maliyetini %600 kadar ve havaya karisarak
kirleten buhar miktarini %500 kadar artirir.

7. Yine 6 numaradaki sebepten dolayi, temizlenmis parcayi tertibattan 3-4,5 metre/saniye’ den daha hizli
cikarmayin. Bdylece daha az ¢dzlcu ziyan olur ve hava daha az kirletilir. Bu talimata paralel olarak, eger yag
alma tertibati birden fazla bélimden olusuyorsa ve temizleme esnasinda malzemeyi birinden digerine
naklediyorsaniz bu nakil islemini buhar fazinin altindan (buharin iginden gegirerek) yapin. Diger bir deyisle bir
boélimden digerine agik havada tasimayin. Sadece temizleme bitirilip disari alinacagi asamada havaya gikarin.

8. Temizlenmekte olan pargayl metal zincir veya kablo araciligiyla tutun, ip veya sicim kullanirsaniz
¢6ziclyu emer, zamanla gevreklesir ve en olmadik zamanda kopabilir.

9. Yag almasi bitirilen malzemeyi Uzerindeki sivinin iyice stzllmesi i¢in yetecek siire boyunca asil tutun.
Eger fincan gibi kiiclk ve girintili parcalarsa déner dolapt gibi bir sistemle malzemelerin buhar fazinda kalmasini
ve dondlrilmesini saglayin. Boylece malzemenin Uzerindeki ¢dézicunin akmasini saglayin. Dolabin hava ile
temasindan sakinin.

10. Yag alma tertibatini temiz tutun, olusan yad atigini sik sik temizleyin. Eder Triklor ¢dzici
kullaniyorsaniz temizlemeyi su usulde yapmaniz iyi olur: Triklor 90 °C civarinda (Perklor ise 127 °C civarinda)
kaynamaya baslar (olusan tortu nedeniyle kaynama noktasi yl'JkseImig,tir).5 Bu degerler kirlenmenin agirlikca
yaklasik %25 olmasi durumundadir. $u nedenlerden dolayi bu usulin uygulanmasi 6énemlidir: ilki, kirlenmis
¢oziicl kolayca bozunabilir ve asit formuna doniiserek temizlenen malzemede lekelenmeye yol agabilir. ikincisi,
kirlenme arttikca kaynama noktasi da yiikseleceginden ¢éziiciiniin ayrismaya olan egilimi artar. TEMIZLEME
ISLEMI YAPILIRKEN COZUCUNUN VE YAG TORTUSUNUN NASIL TEMIZLENECEGI HAKKINDA URUNU
SAGLAYAN FIRMA TARAFINDAN VERILMIS YONERGELERE MUTLAKA UYULMALIDIR.

11. Belli bir kullanim stiresinden sonra ¢éziicli bozulmaya baslar ve bunun neticesinde de asidik bir hal alir.
Bu ortaya ¢iktiginda temizlenmek istenen malzemenin lekelenmeye basladigini gézlersiniz. Bu asitligi dogrudan
noétralize etmek mimkdn olmakla birlikte kiiglk boyuttaki yag alma tertibatlari igin bu tavsiye edilmez. Kirlenmis
¢6ziclyu aritilmasi igin saticisina gétirmek ve taze ¢6zicu ile yeniden ¢alismak daha uygundur.

YAG ALMA iSLEMINDE GUVENLIK TALIMATI

Triklor ve Perklor havada %0,02’ lik bir konsantrasyona (veya 200 ppm) ulastiklarinda zehirleyici olan
maddelerdir. Bu konsantrasyonun iki katina c¢iktiklarinda &ldirtct olabilirler. Yalniz basina yad alma iglemi
yapacak kisiler icin belli bazi glivenlik tedbirleri alinmali ve bunlara mutlaka uyulmalidir.

1. Yag alma isinde calisilan oda yuksek tavanl ve genis olmaldir (en az 700 metrekip hacimli).

2. Eger yag alma isi bundan daha kiigik bir odada yapilacaksa pozitif havalandirma yapilmasi gereklidir.
Bu tankin deligine yerlestirilen bir vantilatorle saglanabilir. Benzer sekilde 1 m? den daha genis alan kaplayan
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tanklarda da pozitif havalandirma yapilmahldir. Pozitif havalandirma hizinin dakikada 120-150 metre olmasi
¢ogu durumda yeterlidir. Dakikada 150 metrenin lzerindeki havalandirma hizinda ¢éziicu kaybi ¢ok fazla artar.

3. Yogunlastiricinin kafi miktarda su ile beslendiginden emin olun.

4. Buharin yogunlastiricinin tlplerine kadar ylkselmemesi icin yag alma makinasina fazla yikleme
yapmayin.

5. Yagi alma makinasini temizlerken igeride ¢dzlicl buhari olmadigina ve gikabilecek buharin Gzerinize
bulasmayacagina kesinlikle emin olmadan temizlemeye baslamayin. EJer tankin icerisine girecekseniz gaz
maskesi takmak gibi bazi 6zel dnlemler alin. Siviyl temizleyin daha sonra tankin igindeki havayl tamamen
bosaltin. Siz iceride ¢alisirken disarida sizi gézlemleyecek birini mutlaka yaninizda bulundurun.

6. Daha 6nce verilmis olan galisma talimatlarina uyun.

YAG ALMA GOZUCULERININ GEVRESEL ETKILERI

Yukarida s6zu edilen gesitli klorlu hidrokarbonlar (ve Freonlar) metal kaplama ve sonlandirma sanayiinde
yillardir kullanilmaktadir. Bununla birlikte ganleri sayilidir. Gelecek bes yilda ¢odu klorlu hidrokarbonlar ve
Freonlar yag alma/temizleme isleminde artik tercih ediimemeye baslanacaktir. Sebebi ise kullaniminin
engellenmesi icin fahis miktarda pahali hale getirilecek olmalasidir. Clnki bitin bu maddelerin ¢evreye zararli
etkileri vardir. Klorofloro hidrokarbonlarin (Freonlar) ¢odu dinyayr morétesi isinlara karsi koruyan ozon
tabakasina zarar verir. Bu sebeple bu kimyasallarin Uretilmesine Montreal Protokoll denilen ve diinyadaki
Ulkelerin birgogunun kabul ettigi bir anlagsma uyarinca kati sinirlamalar getirilmistir. 2005 yilindan itibaren bu
kimyasallarin birgogunun Uretimi yapiimayacaktir.

Klorlu hidrokarbonlar acisindan da fazla bir fark yoktur. 1,1,1 Trikloroetan da ozon tiketicisi olarak
saylimaktadir ve o da yavas yavas kullanimdan kaldiriimaktadir. Ornegin Amerikan Dow Kimyasal Sirketi 1992
baslarinda bu kimyasalin dretimini 31 Aralik 1995 yilinda durduracagini aciklamistir. Triklor ve Perklor
insanlarda kansere neden olabilmektedir ve kullanimi sinirlandirimahdir. Bunlarin da o6tesinde atmosfere
salinan ugucu organik bilegiklerin miktarlar cogu Ulkede kanunlarla kati sekilde kisitlanmigtir.

Batin bunlar bu kimyasallarin yerine kullanilabilecek yeni kimyasallar bulunmasi gerektigi anlamina gelir.
Bugline kadar vyerine kullanilacagi kimyasalin yaptigi isi onun kadar iyi yapacak bir baska kimyasal
Onerilememistir. Sulu temizleme dizenekleri veya Terpen (dogal olarak olusan bir organik madde) igeren
dizenekler kullanilmaya veya denenmeye baslanmistir. Oniimiizdeki onyil sonunda bilyiik ihtimalle su bazli
temizleme dizenekleri 6nem kazanacaklardir.

KAPALI SISTEM BUHAR FAZINDA YAG ALMA DUZENEKLERI — Muhtemel bir alternatif

Kapali sistem buhar fazinda yag alma klasik buhar fazinda yag almanin karsisinda iyi bir segenektir.
Aslinda kapali bir kabin igerisine konulmus buhar fazinda yag alma tertibatidir. Temizlenecek malzeme bos olan
tasiyiciya konulur ve kapagi kapatilir. Dugmesine basilarak temizleme devresi baglatilir. Temizleme belirlenmis
kosullarda yerine getirilir ve tamamlandiginda ¢6ziclt uygun sekilde stzilerek kabinden c¢ikarilir. Kabin acilip
temizlenmis pargalar alinir. Bu sistemde g¢evreye yayilan ¢oziict miktari éngorilen sinirlara daha uygundur.

¢6zUcUsUZ TEMIZLEME - ALKALI YAG ALMA

Alkalik yag almada temizlenecek malzeme sodyum hidroksit, sodyum karbonat, sodyum metasilikat gibi
kuvvetli alkali kimyasal iceren bir banyoya batirilir, kaynama noktasi yakinlarina kadar isitilir. Gres yagi ve
yaglarin oldugu kadar kati metal ve kir parcaciklarinin giderilmesinde de etkili bir yéntemdir.

Nemlendirilmis su yagin
altina sizar

Sekil 5. Yizey Aktifin Etkisi

Bu tip banyolarin énemli bir etkisi de tim bitkisel ve hayvansal yaglari sabunlastirmasidir. Bitkisel ve
hayvansal yaglar kostik veya bagka alkali madde ile tepkimeye girerek sicak suda ¢6ziinebilen sabun seklini
alir. Eger mineral yaglari veya gresleri mevcutsa bunlar sabunlasmazlar. Emdalsifikasyon denilen ve ylzey
temizlemede kullanilan bir bagka islem uygulamak gerekir. Bu islemde mineral yagi veya gres minik kiresel
pargaciklara bolinir ve etraflar suyla dolar, bdylece tekrar biraraya gelme ve daha buiyik bir parga olusturma
sans| kalmaz. Yag parcaciklari bu sekilde slispansiyonda asili kalir ve temizlenen yuzeye tekrar yerlesemez.
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Emdlsifikasyon islemi sabunlar ve bazen Islatici da denen ve gergekten de ¢6ziindiginde ylizey gerilimini
disltrmek suretiyle suyu daha kaygan hale getiren diger yiizey aktif kimyasallarin kullanimini da beraberinde
getirir. “Kaygan” su Sekil 5’ te gosterildigi Uzere yag tabakasinin metalle temas ettigi kenardan altina niifuz eder
ve ilerleyerek yerinden gikarir.

Yag ile su birbirine karismamakla birlikte Islatic’’ nin etkisiyle su mimkin oldugunca ¢ok yaglh yizeyi
islatmaya calisir ve boylece blylk yag parcaciklarini kligiik pargaciklar haline getirir. Clinklii daha énceden
O6grendiginiz tizere belli miktardaki bir madde daha kiigik pargalara ayrildik¢a ylzey alani artar (Sekil 6).

|4—3 dm—#| 1 dm—bl |k

3 dm.lik kibun toplam yizey alani 54 dm3 tir. 27 tane
1 dm.lik kibin toplam yizey alani ise 162 dm3 tir.
Boyutlar kiigildikce ALAN/HACIM orani artar.

Sekil 6. Yizey Alaninin Artigi

Deflokilasyon denen bir baska islemle de iyi bir temizleme etkisi saglanir. Flokulasyon kiiglk pargaciklarin
biraraya gelerek bir yumru olusturmasi demektir. Deflokllasyon bunun zitti olup yumrunun kiigik pargaciklara
bdlinmesidir. Bu ikinci durum Koloidler kullanilarak sagdlanir. Koloidal Madde olarak adlandirilan maddeler bir
¢cozeltide tam olarak ¢ézlinmezler fakat ¢6zinmus gibi etki ederler. Diger bir deyisle blyUk pargacikli haldeyken
hi¢c ¢ézinmez ama iyice ufalanip kiglk pargacikli hale getirildiginde, 6rnegin mikron seviyesinde ufak
parcaciklara ayrildiginda ¢ozeltide neredeyse tamamen ¢Ozunur. Buna iyi bir 6rnek altin ile sudur. Altin blyuk
parcgacikli halde iken suda ¢dziinmez fakat yaklasik 0,1 mikron seviyesine kadar ufalanarak toz haline getirilirse
¢oziinmeye baslar, morumsu veya mavimsi renkte bir sivi meydana gelir.

Koloidal parga ylizeyinde elektrik ylki tasir ve bir siviya konuldugu zaman Brownian Hareketi denilen
gelisiglzel bir sekilde hareket eder. Elektriksel ylklerinden dolayi kir pargalarini kuvvetli sekilde ¢cekerler. Eger
bu g¢ekim kuvveti kir pargcasi ile metal ylzey arasindaki ¢ekim kuvvetini asarsa kirin ylzeyden soékulmesini
saglar. Daha da dnemlisi bir grup koloidal parga kir pargasinin etrafini sarar ve Sekil 7’ de goérindugu gibi
iceride hapseder, bu Misel formu diye bilinir. Bu durumda iken diger kir parcalarindan yalitilmis haldedir ve
metal ylzeyine tekrar yapisamaz. Kir pargalarini hapsetme ve bdylece ylzeye yapismasini dnleme iglemi
Deflokilasyon olarak bilinir.

Kir
Parcasi

- Koloidal parga

Sekil 7. Misel Formu
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Temizleme recetelerinde deflokiilasyona sebep olacak koloidal yapida gesitli ¢dzeltiler kullanihir. Bitin iyi
temizleyicilerde bulunur. Metal ylzeyleri bu yontemle temizlerken dnemli olan noktalar sunlardir: Yaglari ve
gresleri yumusatip sabunlagsma ve emdilsiyon olusturma i olayini hizlandiran SICAKLIK, sabun imalatgilari icin
dnemli olan AKTIF KIMYASALLAR, sabun veya deterjanin temizleme giicini artiran alkali bilesikler, yiizey
enerjisini disiiren NEMLENDIRICILER, yag kiireciklerini dagitmaya yardimci olan ve kir parcaciklarini fiziksel
olarak gikaran KARISTIRMA.

Alkalik yag almada kullanabilecediniz ¢esitli regeteler vardir. Bu tip bir temizleyici satin almanizi tavsiye
ederim. Cunku hem daha kolay bulabilirsiniz hem de ayri ayri tuzlar tartip kendi karisiminizi hazirlamak yerine
hazir satilan karisimi kullanmak daha az zaman alir. Ayrica hazir karigim satan firmalar buytk miktarlarda satin
alim yaptiklarindan kimyasallari daha ucuza malederler, dolayisiyla mamullerini daha ucuza satabildiklerinden
uzun sdreli kullanimlarda size maliyeti daha dusuktir. Buna denk bir temizleyiciyi kendiniz hazirlamaya
calisirsaniz muhtemelen maliyeti daha yuksek olacaktir.

ALKALIK TEMIZLEME REGETELERI

Celik Temizleyici

icerigi

1. Sodyum hidroksit 85 gr.

2. Tetrasodyum pirofosfat 85 gr.

3. Trisodyum fosfat 85 gr.

4. Santomerse #2 1,8 ar.

5. Su 3,8 litre
Calisma Kosullari

Sicaklik : Kaynama noktasinin hemen ustu.

Hareket : Temizlenecek malzemeyi hareket ettirin.

Daldirma Celik Temizleyici

Igerigi
1. Sodyum hidroksit 567 gr.
2. Sodyum karbonat 510 gr.
3. Sodyum ftripolifosfat 567 gr.
4. Sodyum metasilikat (susuz) 850 gr.
5. Sodyum resinat 142 gr.
6. Sodyum alkilaril stlfonat 142 gr.
7. Alkilaril polieter alkol 57 gr.

Calisma Kosullari
Karistirma : Yukaridaki karisimdan litre basina 60 gr. katin.
Sicaklik :93,5°C

Daldirma Aluminyum Temizleyici

icerigi
1. Sodyum bikarbonat 595 gr.
2. Sodyum tripolifosfat 850 gr.
3. Sodyum metasilikat 1.276 gr.
4. Sodyum alkilaril slfonat 85 gr.
5. lyonik olmayan nemlendirici 28 gr.

(etilen oksit tiird)

Calisma Kosullari
Karistirma : Yukaridaki karisimdan litre basina 30 gr. katin.
Sicaklik :71°C

Bakir ve Piring icin Yumusak Temizleyici

icerigi
1. Trisodyum fosfat 85 gr.
2. Sodyum karbonat 57 gr.
3. Kuadrafos 85 gr.
4. Rosin 1,8 gr.
5. Su 3,8 litre

Calisma Kosullari
Sicaklik : Kaynama noktasina yakin.
Hareket : Karistirmali hareket kullanin.
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ELEKTROLITIK YAG ALMA REGETELERI

Celik Temizleyici

Igerigi

1. Sodyum hidroksit 1560 gr.

2. Sodyum karbonat 2410 gr.

3. Sodyum ftripolifosfat 283 gr.

4. Sodyum metasilikat (susuz) 850 gr.

5. Sodyum alkilaril stlfonat 28 gr.

6. Nemlendirici (iyonik olmayan) 14 gr.
Calisma Kosullari

Karigtirma : Yukaridaki karisimdan litre basina 60 gr. katin.

Sicaklik :82°C

Amperaj : 5,4 - 10,8 A/dm? dogru veya ters akim uygulayin.
Cinko Dékiim, Pirin¢ ve Bakir icin Yumusak Temizleyici
igerigi

1. Trisodyum fosfat 85 gr.

2. Sodyum karbonat 2410 gr.

3. Tetrasodyum pirofosfat 28 gr.

4. Su 3,8 litre
Calisma Kosullari

Sicaklik :82°C

Amperaj : 2,2 A/dm? dogru veya ters akim uygulayin.
Celik ve Demir icin Uzun Omiirlii Temizleyici
igerigi

1. Sodyum ortosilikat 170 gr.

2. Sodyum hidroksit 85 gr.

3. Tetrasodyum pirofosfat 28 gr.

4. Santomerse #1 1,8 gr.

5.Su 3,8 litre

Calisma Kosullari
Karistirma sirasi :2,3,1,4
Amperaj : 2,2 A/dm? dogru veya ters akim uygulayin.
Sicaklik :82°C

Bu regeteler hazirlanirken verilen miktarlar genellikle 1 galon (3,8 litre) igindir. Eger 38 litre igin (10 galon)
¢ozelti hazirlayacaksaniz tim bu miktarlari 10 ile carpmalisiniz. Bu durumda mesela ¢inko vs. igin yumusak
temizleyici karisimi icin 850 gr. veya daha fazla trisodyum fosfata ihtiyag¢ duyarsiniz.

Patentli bir temizleyiciyi hazirlarken Ureticisinin verdigi tavsiyelere aynen uyun.

Alkali tip temizleyiciler ¢ozeltiyi ve temizlenecek malzemeyi alacak boyuttaki genis bir ¢elik veya demirden
tanka konur. Temizleme tanki, igine daldirilan buharli veya gazl kangal isiticiyla, tankin altindan gaz ile ya da
elektrikli 1siticiyla isitilabilir. Bu isitma ydntemlerinden higbirisi digerlerinden daha Ustlin 6zelliklere sahip
degildir. Buyuk tertibatlarda 1s1 kontrol sistemi gereklidir. Bdylece banyo sicakligi istenen dereceye ayarlanabilir.
Cok genis temizleme tanklari icin bir destek cubuguna baglanmis karistirici temizleme islemini hizlandirir.
ALKALI VEYA CIFT FAZLI TEMIZLEMEDE HAVA KARISTIRMASI KULLANMAYIN. Temizleyicinin israf
olmasina neden olur, hassas islerde kararmaya sebebiyet verir ve eger hava hatti dizgin sekilde filtre
edilmiyorsa havada daha fazla kirlilige sebep olur. Tank ve karistiricilar hakkinda detayli bilgi almak isterseniz
kitabin sonundaki referanslar bélimiindeki kaynaklara basvurabilirsiniz.

EMULSIYON VE CiFT FAZLI TEMIiZLEME

Bu temizleme ¢esidinde temizleme ¢dzeltisi iki farkli temel sivinin karisimi veya sivilarin bilesimidir (FAZ 7).
Bir faz (¢6zucu) yaglari ve gresleri kolayca ¢ézerken diger faz olan sulu faz deterjan kalitesini artiracak alkaliler
ierir. Normalde diger eklemeler yapilmadan ¢dziicii tabakasi suyun yiiziinde duracaktir. Eger BAGLAYICI
olarak bilinen kimyasal (molekulinin bir ucuna su diger ucuna yag, ¢6zicl vb. baglananarak bilesik olusturan
madde) varsa, yuzey aktif bilesiklere ve nemlendiricilere beraber iki farkli faz katmanlagsma olmayacak sekilde
devamli olarak emdilsiyon halindedir (suyun iginde ¢0ziici veya ¢6zicuniln iginde su). Bu tip bir temizleyiciye
EMULSIYON TEMIZLEYICIi denir. Baglayicilar ve emiilsiyon sivilari belli bir miktara indirgenebilir veya
giderilebilir, iki katmana ayrilir ve sonugta CIFT FAZLI TEMIZLEYICI ortaya ¢ikar. Tipik baglayici kimyasallara
¢am yagl, kresilik asit, tetralin, hekzalin ve potasyum oleat 6rnek verilebilir.

Bu tip temizleme banyolarinda ¢ozlicli ve/veya suda ¢6ziinen baglayici kimyasal yag veya gresle temas
eder ve ayni sekilde ¢ozer. Yag ve su dogru tamamen karismadigina gore baglayici kimyasalin etkisi yag
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kureciklerini ¢ozeltiye tam karisacak sekilde kuguk pargalar haline getirmektir. Malzeme emiulsiyon
temizlemeden cikarildiktan sonra yuzey hig kir kalmayana kadar temiz suda durulanir. Bu tip temizleyiciler sicak
olarak kullanilir ve gelik tanklara konur. Bazi regeteler soguk olarak da kullanilabilir.

Cift fazli temizleyici ile temizlemeden sonra ylzeyde ¢ok az miktarda yag artigi kalabilir. Emilsiyon ve ¢ift
fazlh temizlemenin her ikisinden sonra da elektrikli temizleme yapilmalidir ki iyi bir kaplama ylizeyi saglanabilsin.
Bu tip temizleme banyolarinda basingli sprey ve etkin bir karistirma kullaniimasi iyi sonug¢ verir. Aluminyum ve
magnezyum gibi parlak metallere kuvvetli alkali temizleyici kadar zarar vermez.

Emudlsiyon temizleyicileri saticisindan alacaginiz regeteye gore hazirlamanizi tavsiye ederim.

ELEKTRIKLI TEMIiZLEME

Metallerin elektrikli temizlenmesinde kullanilan alkali yag alma gibi alkali temizleme ¢ozeltileri bazik
cOzeltilerdir. Elbette ¢ozeltilerin bilesimi tam olarak ayni degildir (¢elik daldirma temizleyicisi ile elektrolitik gelik
temizleyiciyi karsilastirin). Temizlenecek pargayl anot veya katot olarak kullanarak ¢ozeltiden elektrik akimi
gegirilir (Sekil 8).

DUZ TERS

Mal katotta temizleniyor. Hidrojen gazi  Mal anotta temizleniyor. Oksijen gazi
cikar. Yizeye kir parcalan kaplanabilir.  gikar. Yizey oyuklu olabilir.

Sekil 8. Elektrolitik Temizleme

Buradaki temizleme isleminde sabunlastirma, emulsiyon olusturma ve alkali banyoda akimsiz yapilan
deflokllasyon, ayrica anotta veya katotta olusan (hidrojen ve oksijen) gaz kabarciklarinin ovarak temizleme
etkisi rol oynar.

DENEY 1 :

1 litre su basina 45 gr. camasir sodasi ekleyerek hazirladiginiz ¢ozeltiyi elektroliz edin. Anot ve katottaki
gaz cikisina dikkat edin. Su ayrisir, katotta hidrojen gazi ve anotta oksijen gazi agiga ¢ikar. (Bu olayin temel
prensiplerini 2. derste islemistik).

Faraday’ in ilk kanununa gére havaya salinan veya yilizeyda kabarcik halinda olusan gaz miktari dogrudan
dogruya kullanilan akim yogunluguna baglidir. Ayrica Faraday’ in ikinci kanunu 1 Faraday -elektrigin
elektrotlarda 1 kimyasal esdegerde Urin meydana getirecegini sdyler; anotta oksijen katotta ise bunun iki kat
hacimde hidrojen olusur (2 hidrojen molekili, 1 oksijen molekilinin kimyasal esdegeridir). Bu belli bir akim
yogunlugunda ve esit sartlar altinda katodik (diiz) temizlemede anodik (ters) temizlemedekinin iki kati kabarcik
olustugu anlamina gelir. Fakat diiz ve ters temizlemeyi karsilastirirken bu kabarciklardan kaynaklanan ovma
etkisi en onemli faktor degildir.

KATODIK (DUZ) VE ANODIK (TERS) TEMIZLEME

Katodik veya diz temizlemede temizligi yapilacak parga alkali ¢ozelti icinde katot olarak kullanilir. Bunun
sonucunda parganin yuzeyinde kiguk kabarciklar halinde énemli miktarda hidrojen gazi olusur. Bu kabarciklar
yluzeyde ovma ve karistirma etkisi yaparak temizlemeye yardimci olur. Katot olarak kullanilan parganin tzerinde
¢ok az kimyasal asinma olur veya hi¢ olmaz. EJer ¢bzeltide metalik kirlenme mevcutsa temizlenen parca
uzerine kaplanir. Bu sebepten katodik temizleyiciler cok temiz tutulmali ve bu tip bir banyoda yabanci metallerin
¢ozunmesi ihtimali varsa duzenli sekilde yenilenmelidir. Kirletici metaller temizlenecek pargcanin Gzerine kaplanir
ve leke veya renk bozukluguna neden olarak temizlemenin etkisini yararsiz hale getirir. Bu arada bazen metalik
olmayan pargaciklar bile elektrik yiiklenerek katotta temizlenen parganin tzerine yapisabilir.
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Daha 6nce de 6grendiginiz Uzere elektroliz esnasinda metal bilesiklerini katotta metale donugsturen, oksit ve
kikurt (sulfur) tabakalarini yokedip tekrar saf metal formunu olusturan bir indirgeme etkisi de mevcuttur.

Anodik veya ters akimla temizlemede ise temizlenecek parga anot yapilir. Burada da yuzeyi belli oranda
karistiran bir gaz olusumu (oksijen) vardir fakat olusan gaz miktari daha azdir (suyun igerigi H,O seklinde olup 2
hidrojene karsilik 1 oksijen icerir, bu yizden hidrojenin yarisi kadar oksijen acgiga c¢ikar). Bu gaz olusumuyla
birlikte metal ylizeyine dogrudan kimyasal etki olur ¢linku temizlenmekte olan parca anot gibi davranmakta ve
daha énce de 6grendidiniz lzere anottan metal ¢dzillip katotta kaplanmaktadir. Bu elektrokimyasal etki metal
yuzeyinde film tabakasi mevcut olmasi gibi bazi durumlarda yararlidir. Bu gesit temizleme film tabakasinin
sokilmesinde yardimei olur. Ote yandan piring gibi hassas metaller gogu ters temizleyicide temizlenemezler
cunkd kotu lekelenmeler ve karincalanmalar meydana gelir. Benzer gekilde nikel gibi kolayca pasive edilen bir
metale anodik temizleme uygulanmamalidir.

Periyodik Ters Temizleme normal elektrikli temizlemenin degisik bir ¢cesididir. Bu yontemde akimin anhk
yonune goére hem anodik hem de katodik temizleme sira ile kullanilir. Bu yontem is, oksit ve pullarin etkili
sekilde temizlenmesine yarar. Alkali gelat ¢ozeltileri kullaniimalidir. Burada dikkat edilmesi gereken bir nokta
vardir: Kendi kendine kirlenmeye siklikla rastlandigi icin temizleme ¢ozeltisinin dikkatle izlenmesi gereklidir.

Bu tip temizlemede degisik regeteler kullanilabilir, bunlarin bazilari anodik (ters) temizlemede bazilari ise
katodik (dogrudan) temizlemede kullanildiginda daha uygundur. Bazi regeteler celik Uzerinde uzun émurll
temizlemede daha uygundur, digerlerinin ise etkisi azdir ve ¢inko, piring, aluminyum gibi hassas metallerin
temizlenmesinde daha uygundur. isinize uygun tescilli gézelti ve temizleyiciler kullanmaniz yerinde olacaktir.

Elektrikli yag alma elektrikli kaplamadan o6nce uygulanan temizleme yontemleri arasinda en ¢ok
kullanilanidir. Genellikle ¢elik veya demirden bir tank kullanilir ve tankin kendisi anot veya katot olarak davranir.
Duruma gore ayri ¢elik levhalar da kullanilabilir. Banyo buhar, gaz veya elektrikle isitilir.

ister anodik isterse katodik temizleme kullanilsin isin dogru yapilabilmesi icin dogru akim yogdunlugu
uygulanmasi 6nemlidir. Celik gibi bazi metaller i¢cin anodik temizlemede akim yogunlugu 11 A/dm? ye kadar
yukseltilebilir, cinko soguk dokiimde akim yogunlugu 3,3 A/dm? den daha dlsUk olacaktir.

Cok 6nemli olan bir nokta da sudur: Temizlenecek parcanin asildigi askidaki akim yogunlugu dagilimi
dizglin olmahdir. Eger bazi noktalar yeterince akim ¢gekemezse buralarda yeterli temizleme saglanamaz ve bu
nedenle dogru bir kaplama elde edilemeyecektir. Temizleme ¢ozeltisinde esit sicaklik dagihmini saglamak igin
termostatik kontrol cihazi kullaniimasi da iyi olur.

Destek

Imhoff Konisi ,
ayadi

Sekil 9. Tortu Testi

Bir baska pUf noktasi ise, sert su temizleme tankindaki sabunu ve deterjani tiiketeceginden, ayrica parganin
yuzeyinde olusacak kalsiyum veya magnezyum film tabakasini ¢ikarmak zor olacagindan calistiginiz yerdeki su
sert ise su yumusgatici kullanmaniz fayda saglar. Deiyonize su kullanmak ise daha iyi bir fikirdir.

Durulama da elektrokaplamada ¢ok énemlidir. Kullandidiniz temizleyicinin durulanabilirliginin iyi oldugundan
daima emin olun. Temizleyici artiklarini gidermek igin gerekirse bugu spreyi kullanin ve ilik durulayin. iyi bir
durulama yapilmamasinin ¢esitli kaplama hatalarina yol actigini asla unutmayin.

Ne zaman temizleyici eklenecegini ve ne zaman azaltilacagini bilmek igin zaman zaman temizleyicinin test
edilmesi de 6nemlidir. Cogu tescilli temizleyici Ureticisi size toplam alkaliligi ve fazla alkaliligi test etmek igin
kullanilan basit bir test aleti de saglar i pH da kontrol edilmeli ve hepsinden daha énemlisi tortu veya kirlenme
miktar1 élgtlmelidir. Bunu uzun dereceli bir cam kap ile veya bir Imhoff Konisi ile yapabilirsiniz (laboratuvar
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malzemesi satan yerlerden temin edebilirsiniz). Cozeltiyi iyice karistirin, dereceli kabi veya koniyi daldirin ve
agzina kadar doldurup biraz bekleyin, belirlenmis sirenin sonunda olusan tortu miktarini not edin (Sekil 9’a
bakin).

Biraz deneyim edindikten sonra tortulasmanin hangi degere ulastiktan sonra banyonun bosaltiimasi
gerektigini soyleyebilirsiniz.

Asitle daglamadan, parlak daldirmadan veya karisik daldirmadan o6nce temizleme sisteminde 6zel
ihtiyaglariniza uygun olarak yapilacak bazi ayarlamalardan s6z etmek istiyorum.

Batin temizleme sistemleri iginde orta biyUklik veya Uzerindeki gogu kaplama tesisi igin en iyi olani buhar
fazinda yagd almayi ° takiben diiz (katodik), ters (anodik) veya bunlarin birlesiminden olusan bir elektrikli yag
alma uygulanmasidir. Daha kiguk isletmelerde buhar fazinda yag almanin ¢ézicusu pahaliya geliyorsa bunun
yerine alkali daldirma temizleyici (alkali yag alma) ve takiben elektrikli yag alma uygulanmasi da iyi bir yoldur.
Eger muimkunse elektrikli yag alma icin biri dogru akimda digeri ters akimda kullaniimak tzere iki tank tahsis
edilmesi 6nerilir. Fakat bu mumkun degilse dogru veya ters akimli bir temizleme de ¢ogu durumda is gordur.
Kaplama tankinin veya tanklarinin boyutu tanka konulacak malin miktarina baghdir. Tipik bir temizleme tank
sirasi Sekil 10’ da gosterilmistir.

>
Buhar Fazinda Ters -
Yag Alma Yag Alma Durulama urulama
>
e || o *
wislyon'a Yag Alma Yag Alma Durulama
Temizleme

* Sadece bir durulama gésterilmigtir fakat iki kez yapilirsa daha iyi olur!

Sekil 10. Elektrikli Temizlemede Tank Sirasi

ASIT VE ALKALI IiLE DAGLAMA (Pickling)

Egder demir iceren bir metal ile ¢alisiyorsaniz bazi durumlarda metal ylzeyinde kotu sekilde oksitlenme
meydana gelmis olabilir. Temizlenecek metalin ylizeyi gres veya yag ile kirlenmis ve ayni zamanda lekeler,
pasdan kaynaklanan renk bozukluklari mevcut olabilir. Asitle daglamanin amaci alkali temizleme banyosunda
giderilemeyecek olan bu pas ve lekeleri ortadan kaldirmaktir.

Prensipte asitle daglama banyosunda mevcut bulunan asit, pasi veya oksit tabakasini metale zarar
vermeden ¢ozer, uygulamada ise iyice temizlenmis olan metalde asidin az da olsa bir tahribata yol agmasi
s6zkonusudur. Asitle daglama ¢dzeltisinde bulunan ve inhibitér olarak bilinen maddeler yardimi ile temizlenmis
metal ylzeye asidin etkisi minimum diizeyde tutulur. 19

Herhangi bir metal asitle daglamadan veya aside daldirimadan 6nce yuzeyindeki kirler, gres vb.
giderilmelidir. Bu nedenle aside daldirmadan 6nce yag alma ve/veya elektrikli yag alma uygulanmalidir. Gres
bulasmis veya kirli bir metal pargaya uniform olarak asitle daglama uygulanamaz ¢linkl gres asidin ylizeye etki
etmesini engeller.

Aside daldirmanin veya asitle daglamanin ikinci bir kullanimi da zaten temizlenmis olan ylizeye metal
kaplamanin daha iyi yapismasi icin asitle oymak (etching) amaciyla yapiimasidir. Bu durumda kendimizi oksidi
ve pullari gidermekle sinirlamis oluruz.
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NOT : Yakinda degisik kimyasallar ve bilesiklerle galismaya baslayacaksiniz. Bunlardan bazilari dogru
kullanilimadigi takdirde zehirli ve tehlikeli olabilir. Eger bir bilesik veya kimyasali kullanma talimatlarina uyarak ve
dzelliklerine dikkat ederek kullanirsaniz herhangi bir tehlikesi yoktur. Ote yandan egder dikkatsiz davranir ve
talimatlara uymazsaniz kendinizi ve digerlerini zor durumda birakabilirsiniz. Bir 6rnek vermek gerekirse, borik
asit géz yikamasinda kullanilacak kadar yumusak bir asittir ve Gzerinde zehirli olduguna dair bir etiket yoktur
fakat yutuldugu takdirde Oldirtcu bir zehirdir. Eger talimatlara uyarsaniz ve dahice (!) isler yapmaya
kalkismazsaniz kéti bir durumla karsilasmazsiniz.

DENEY 2 :

1. Ylzeyi pasli kuguk bir parga demir veya gelik serit alip Uzerine misir yadi benzeri herhangi bir bitkisel yag
veya margarin surin. Seridi icerisinde 1 6l¢U hidroklorik asit (muriatik asit) ve 3 6l¢l su bulunan bir behere veya
genis agizh bir su bardagina daldirip meydana gelen etkiyi gézlemleyin.

NOT : Hidroklorik asit kuvvetli bir asittir. Behere koyarken dikkatli olun, elbisenize veya viicudunuza
sigramamasina 6zen gosterin. Eger ciplak derinize temas ederse hemen bol suyla yikayin. Bu genellikle
yaniklari 6nler fakat emin olmak i¢in aside maruz kalan kisma bikarbonatli soda pastasi suriin ve durulayin.

2. Simdi ayni seridi Uzerinde asit kalmayincaya kadar birka¢ kez temiz suyla yikayin 2 corba kasigi
trisodyum fosfat (boya malzemeleri saticilarindan temin edebilirsiniz), 3 ¢orba kasigi sodyum karbonat (gamasir
sodasi) ve 473 ml. suyla hazirladiginiz sicak ¢dzeltiye daldirin. Gres ¢ikana kadar seridi karistirarak ¢ozeltiye
daldirip ¢ikarin.

3. Seridi hidroklorik aside daldirin ve ne oldugunu gdézlemleyin. Seridi 1 dakika kadar asitte tuttuktan sonra
cikarip durulayin. ilk seferinde ve ikincide neler oldugunu karsilastirin. Yizeydeki oksitlenmeyi gikarmak igin
Once gres kalintilari temizlenmelidir. Deney bittikten sonra aside dikkatlice kiregtagi parcalari (kalsiyum
karbonat) veya sodyum karbonat (gamasir sodasi) ekleyin ve kdpurtiniin bitmesini bekleyip atigi bol suyla
bosaltin.

Asitle daglama (pickling) genellikle pullarin, oksitlenmenin ve pasin gideriimesini igerir. Aside daldirma ise
genellikle hafif oksitlenmis ve kararmis film tabakanin gideriimesi, alkali film tabakasinin nétralize edilmesi,
asitle oyulmasi ve kaplama 6ncesi metalin aktiflestiriimesi igin kullanilir. Her ikisi de birbirinin yerine kullanilabilir
fakat genelde dayanikl veya hassas islerde daglamaya basvurulur. Genellikle asitle daglama yakindan yapilir
fakat gercek kaplamacilikta aside daldirma yer kaplar.

Simdi bazi asitle daglama (pickling), aside daldirma ve parlak daldirma recgeteleri verecegiz. Bunlar sizin
ihtiyaclariniza cevap verebilecekler arasindan segilmis birka¢ tanesidir. Degdisik kaynaklarda daha fazlasini
bulabilirsiniz. Saticilar da size yardimci olabilirler.

Kimyasallar hakkinda not : Bahsedilen butiin asitler konsantre asittir. Silfurik asidin bomesi 66° olup %93
H.SO, icerir. Nitrik asidin bomesi 42° dir ve %67 HNO; icerir. Hidroklorik asidin (Muriatik asit) bomesi ise 20° dir
ve %35 HCl igerir.

OZEL UYARI : ASITLERLE OZELLIKLE DE SULFURIK ASITLE GALISIRKEN DAIMA ASIDi SUYA
EKLEYIN. ASLA ASIDIN UZERINE SU DOKMEYIN VE DAHA ONCEDEN SOzU EDILEN GUVENLIK
KURALLARINI UNUTMAYIN (KORUYUCU GOZLUK VE LASTIK ELDIVEN KULLANIN)!

DEMIR iGEREN METALLERIN ASITLE TEMIZLENMESI

Hafif Pullu ve Pasli

Recgete
1. Sulfirik asit 237 ml.
2. Santomerse S 0,28 gr.
3. inhibitdr 0,28 gr.
4. Su 3549 ml.
Calisma Kogullan

Malzemeleri karigtirma sirasi : 4, 1,2, 3
Tank : Kursun

Sicaklik : 66 °C

Isitma : Kursun buhar bobini ile

Asiri Pullu ve Kuru Pasli

Recgete
1. Sulfirik asit 946 ml.
2. Santomerse S 3ar.
3. inhibitdr 3gr.
4. Su 2839 ml.
Calisma Kosullari

Malzemeleri karigtirma sirasi : 4, 1,2, 3
Sicaklk : Oda sicakligindan 66 °C’ ye kadar
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Tank : Seramik veya bir Haveg ya da cam epoksi tank ve Pyrex veya titanyum isitma bobini
kullanin.

Demir Dokiim

Recete
1. Hidroklorik asit 473 ml.
2. Hidroflorik asit 59 ml.
3. Su 3312 ml.
Calisma Kosullari

Malzemeleri karistirma sirasi : 3, 2, 1
Tank : Kursun veya daha iyisi karbon tuglalardan yapilmis KARBATE isitma bobinli tank
Sicaklik : 60 °C

NOT : HIDROFLORIK ASITLE CALISIRKEN COK DIKKATLI OLUN! COK KOTU YANIKLARA SEBEP
OLUR VE KOLAYLIKLA PATLAYABILIR. BUNA ILAVETEN CAMI TAHRIP EDER.

Pirinc Uzerindeki Yanik Pullarin Asitle Temizlenmesi

Recete
1. Su 2839 ml.
2. Sdlfirik asit 946 ml.
Calisma Kosullari
Sicaklik : 82 °C

Tank : Kursun tank ve kursun isitma bobini
NOT: Bu regete ayni zamanda tavlanmis veya lehimlenmis ve kumlu dékim piring ve bakir igin de iyidir.
Pullar gidene veya azalana kadar bu karisima daldirilir, sonra soguk suda durulanir, ardindan asagida verilmis
olan Fire Off Daldirmaya nakledilir.

Yaniklarin Asitle Temizlenmesi

Recete
1. Silfurik asit 946 ml
2. Nitrik asit 473 ml.
3. Su 2366 ml.
Calisma Kosullari

Sicaklik : Oda sicakhgi
Tank : Toprak kap
Daldirma siresi : 5 — 30 saniye

NOT: Piring purtizsuz ve golgeli bir gérunus alana kadar tutun, sonra cikarin ve parlak daldirmadan 6nce
durulayin. Is ¢cdzeltideyken karigtirma uygulayin.

PARLAK DALDIRMA ve asitle daglama (pickling) genellikle asit odalari olarak bilinen ve kaplama yapilan
yerden ayriimis bir bélimde veya odada yapilir. Bu odalarin désemesi aside dayanikhdir ve asit buharlari
solunmadan dnce ortamdan uzaklastirilacak sekilde bir havalandirma sistemi bulunur.

Cesitli daldirma c¢ozeltileri hazirlamak igin asitlerle galismaniz gerektiginde eder talimatlari dogru sekilde
uygularsaniz bir tehlike sdzkonusu degildir. Konsantre asitler genellikle 30-45 litrelik aside dayanikli varillerle
gelir. Aside dayanikli bir asit pompasi veya sallama duzenegi ile bosaltilir. Asitlerle ¢caligirken lastik eldiven ve
lastik 6nluk kullanmalisiniz. Koruyucu gozIik de kesinlikle kullanimalidir.

Gegmiste parlak daldirma ve asitle daglamada kuvvetli asitlerin kullanimina bel baglandidi halde son
gelismelerle bu uygulamalarin bazilari demode hale gelmigtir.

Glnimilzde piyasada parlak daldirma ve asitle daglamada kullanilan kuru tuzlar ve bilesikler
bulunmaktadir. Bu malzemeler konsantre asitlere gére daha az tehlikelidir. (Yine de bu maddelerle galisirken
glvenlik goézluga kullaniimahdir). Bu tip bir asitle daglama kimyasalina 6rnek olarak TROXIDE ve FERRISUL
verilebilir. Bunlar ¢esitli aside daldirma ve asitle daglama islemlerinde kullanilirlar.

Eger asitle gcalismalara yeni baslamigsaniz ve deneyiminiz yoksa daha énce deneylerde bahsedilenler
disinda bagka bir asit regetesini hazirlamamanizi éneririm. Sebebi ise 6nce temizleme islemleri hakkinda net bir
fikre olmanizi saglamaktir. Tehlikeli kimyasallarla ¢alismaya baslamadan ©6nce daha az tehlikeli olanlarla
calismaniz daha iyi olacaktir. Ornek olarak verilen asagidaki temizleme ¢ozeltilerini ve diizenekleri hazirlayip
calisabilirsiniz.

12

DENEY 3 : Asagidaki elektrikli yag alma ¢ozeltisini hazirlayin.
1. Su 3785 ml
2. Trisodyum fosfat 85 gr.
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3. Sodyum karbonat (camasir sodasi) 56,7 gr.
4. Fildisi rengi granul 28,3 gr.

Suyu 4 litrelik cam behere koyun. Malzemeleri verilme siralarina gore ¢ozin. Beherin igine Sekil 11’ de
gOsterildigi gibi iki ince celik levha yerlestirin (paslanmaz olmasi tercih edilir) ve bunlari #18 bakir kablosuyla
birbirine baglayin ve disaridan sekilde gosterildigi gibi salter baglantisi yapin. Bu size anodik veya katodik
temizleme yapabilme imkani sadlar. Yag alma ¢ozeltisini elektrikli i1siticinin Ustlinde 1sitin ve kaynama noktasina
yakin bir sicaklikta sabit tutun. Kullanmadidiniz zaman kapagini kapatin.

Beherin Ustten
gorinisd

4 Adet Kuru Pil

o——
DPDT

Salter

#18 zil kablosu
Celik
Elektrot

Sekil 11. Yag Alma Deneyi

Denemek amaciyla bakir yapragdi, piring, ¢inko veya galvanizli sac, aluminyum ve ¢elik seritler kullanin. Her
metalden en az iki serit alin ve bir tanesini bitkisel yag veya yemeklik yag ile, digerini mineral gresi veya yagi ile
yaglayin. Yag almadan sonra durulama igin akarsu kullanin. Once #18 kabloyu seride baglayip salter direkt
pozisyonundayken katodik temizlemeyi deneyin. Bu sekilde bir dakika akim uygulayin. Temiz akarsuda
durulayin. Su ayrigma testi uygulayin (Temizlik icin uygulanan testler bolimine bakin). Pargay! kurutun,
Uzerine tekrar ayni banyo kirinden sirdikten sonra anodik temizleme uygulamak igin salteri ters konuma getirin.
Bir dakika boyunca temizleyip temiz suda durulayin. Hangi metallerin dogru akimda, hangilerinin ters
akimda lekelendigine dikkat edin ve hangi metodla daha iyi temizlendigini gézlemleyin. Yag almaya 3 Volt
gerilim uygulandigindaki etkisini deneyin. Ug voltu iki adet kuru pil (2 x 1,5 Volt) kullanarak elde edebilirsiniz.
Dusuk gerilimde anot ve katottaki gaz ¢ikisindaki degisiklige dikkat edin.

DENEY 4 : Asagida verilmis olan piring ve bakir i¢in kuru tuz tipi parlak daldirma ¢dzeltisini hazirlayin.

1. Su 3785 ml
2. Sodyum nitrat 907 gr.
3. Sodyum bistilfat 1134 gr.
4. Sodyum bikromat 907 gr.
5. Demir silfat 227 gr.

Suyu 60 °C’ ye isitin ve tuzlari verilen sirayla ¢6zin. Cozelti sogudugunda bir miktar tuz dibe ¢okelecektir.
Cozeltiyi 4 litrelik cam behere koyun. Beheri paslanmaz ¢elikten bir kabin igine yerlestirin. Boylelikle eger beher
kirihrsa ¢ozelti gelik kabin iginde kalacaktir. Sicakhigi kontrol etmek igin bir termometre kullanin.

Simdi temizlenmis bakir ve piring seritlerden bazilarini test etmek igin alin. Temiz bir piring seridi parlak
daldirma ¢dzeltisine daldirin ve karistirma uygulayarak bir dakika tutun. Ylzeyini gézlemleyin ve hizli bir sekilde
cikarip soguk suda c¢abucak durulayin. Bir sureligine ¢ozeltiye geri koyun. Bu ilave slre boyunca higbir etki
olmayacaktir. Sicakligi 82 °C’ ye ¢ikarin ve bir baska piring serit kullanin. Sicakligin artirimasinin etkisine dikkat
edin. Genelde banyo ne kadar sicak olursa islem de o kadar kisa siirer. Bu banyo yukaridaki listede
verilmis tuzlarla hazirlanir ve ¢ok az da serbest asit igerir fakat 1sitildiginda tuzlar gok daha fazla iyonize olurlar
(Ders 2’ ye bakin), ¢ozeltide hidrojen iyonlari olusur, piring ve bakira etki edinceye kadar ¢ozelti gittikce daha
fazla asidik hale gelir.

NOT: BU DENEYi SADECE KROMATLAMA TESISiNiZ VARSA DENEYIN. KROM iCEREN ATIKLAR
DOGRUDAN KANALIZASYONA VERILEMEZLER.
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Simdi parlak daldirmanin bazi detaylarini ele almaya haziriz.

Pirinc ve Bakir icin Parlak Daldirma

Piring ve bakir igin parlak daldirmanin iglevi ylzeyi parlatmak ve laklanacak veya parlatma ya da el ile
bagka bir hazirlik yapilmadan dogrudan kaplamaya verilecek hale getirmektir.

Recete
1. Silfurik asit 2721 mi
2. Nitrik asit 1183 ml.
3. Sodyum klorir 0,1 gr.
4. Bakir sulfat 0,5¢r.
5.  Odun kurumu veya karbon siyahi 1,0 gr.
6. Su 592 ml.

Calisma Kosullari

Bakir silfati suda ¢ozin. Yavasca ve dikkatli bir sekilde sirasiyla silfirik asit, nitrik asit, sodyum klorir,
bakir silfat ve odun kurumu (karbon siyahi) ekleyin.

Bu daldirma oda sicakliginda yapilir ve Sekil 12’ de gosterildigi gibi soguk su dolastirilarak sogutulmalidir.
Parlak daldirma icin toprak kap kullanilir.

Hava kanal

Su
girigi Parlak
Daldirma Daldirma
Su
cikigi
Ustten gérinis Su cikigi Sag yan Destek

Sekil 12. Parlak Daldirma Dizenegi

Saf Bakir ve Bakir Alasim icin Parlak Daldirma

Recete
1. Kromik asit 450 gr/lt
2. Sdlfarik asit (kons.) 125 cc/lt
3. Hidroklorik asit 5 ccllt
4. p.a. Asetik asit 75 ccllt
Calisma Kosullari

Karistirma : Hava ile

Sicaklik : Oda sicakligi

Daldirma siresi : 5 — 20 saniye

Tank : Toprak kap, cam, polipropilen, PVC.

Isitma bobinleri : Tantal, titanyum, grafit veya kuartz.

NOT: Banyo klor iyonu fazlaligina duyarlidir. Eger klor iyonu miktari artmigsa banyo sicakhgdini dusirin.
Sadece karistirmali soduk suda durulama yapin.

Bu tip bir parlak daldirma banyosunda g¢alisirken ¢ézeltinin soguk tutulmasi son derece 6nemlidir ¢lnkd,
eger banyo sicakligi 30 °C’ nin Uzerine ¢ikarsa ancak yer yer iyi olan, uniform olmayan bir kaplama elde
edilebilir. Bundan dolay!r buylk hacim kaplayan temizleme isi yapilmasi gerektiginde biri sogutma digeri
temizleme igin olmak Uzere iki ayri parlak daldirma tanki kullaniimahdir. Buna alternatif olarak parlak daldirma
elektrikli sogutucuyla sogutulabilir fakat pahali bir islemdir.

Parcayi birkag saniyelijine parlatma banyosuna daldirin ve hemen ¢ikarip temiz soguk suda durulayin,
ardindan akarsuda durulayin. Bunu takiben %4’ Itk siyanur ¢ézeltisinde durulayin (siyanirli daldirma boélimune
bakin). Temiz suda iyice durulayin.

Eger parlak daldirmadan cikarilan parca dumanl ise bu kullanilan asitlerden veya ¢ok miktarda saf su
katiimasindan kaynaklanmakta olabilir. Regetedeki miktarlarla ayni orantida asit ekleyin fakat ¢ozeltiyi tekrar

Sayfa 18



Temizleme, Yag Alma ve Daglama

kuvvetlendirecek olan suyu katmayin. EGer parlatma islevi iyi degilse biraz daha tuz veya hidroklorik asit ilave
edin. Eger kazara ¢ok fazla eklerseniz fazla kloriirii yoketmek igin biraz daha karbon siyahi ekleyin.

Seyreltilmis Parlak Daldirma

Recete
1. Su 3312 ml.
2. Silfrik asit 3312 ml.
3. Nitrik asit 3312 ml.
4. Hidroklorik asit 14,2 ml.
5. Bakir sulfat 2gr.
6. Odun kurumu 3gr.

Onceki parlak daldirma ile ayni karistirma talimatini uygulayin.

Bakir ve Piring icin Mat Daldirma
Bu daldirma ile mat (1s131 yansitmayan) bakir ve piring ylizey elde edilir.

Recete
1. Silfirik asit 1893 ml.
2. Nitrik asit 1893 ml.
3. Cinko sulfat 28,4 gr.
Calisma Kosullari
Sicaklik : 82 °C

NOT: igine su girmesini engelleyin. Daha kalin bir sonlandirma icin daha fazla nitrik asit, daha ince bir
sonlandirma icin ise daha fazla sulfirik asit kullanin.

Bakir ve Piring Iicin En Az Zehirli Gaz Cikish Bir Parlak Daldirma

Recete
1. Silfirik asit 3786 ml.
2. Nitrik asit 946 ml.
3. Cinko sulfat 9464 ml.
4. Kromik asit 1,36 kg.
5. Hidroklorik asit 14,2 ml.
Calisma Kosullari

Malzemeleri karistirma sirasi : 3,4, 1,2, 5
Sicaklik : Oda sicaklidi serinliginde
NOT: Her zamanki parlak daldirmaya gore bu tip islem veya ¢ozelti daha az zehirli gaz gikarir.

Magnezyum Metalini Asitle Daglama

Recgete
1. Kromik asit 680 gr.
2. Su 3786 ml.
Calisma Kosullari
Malzemeleri karistirma sirasi : 2, 1
Sicaklk : 93 °C
Monel, Nikel ve Nikel Alagimlari icin Asitle Daglama
Recgete
1. Hidroklorik asit 1420 ml.
2. Su 710 ml.
3. Bakir klorlr 28,4 gr.
Calisma Kosullari
Malzemeleri karistirma sirasi: 2, 1, 3
Sicaklik : 82 °C
Kadmiyum Kaplamada Parlak Daldirma
Recgete
1. Su 3786 ml.
2. Kromik asit 10 gr.
3. Sodyum siilfat 56,7 gr.

NOT: Yizeyde sari film arti§i kalir ise pargay seyreltik silflrik asit ¢dzeltisine daldirin (1 litre suya 7,5 gr.
sulfurik asit).
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Cinko Kaplama veya Cinko Metali icin Parlak Daldirma
Kadmiyum ic¢in verilmis olan parlak daldirmayi kullanin.

Gumiisiin Asitle Daglanmasi
Piring Uzerindeki yanik pullari gidermek igin verilmis olan asitle daglamayi kullanin.

Paslanmaz Celigin Asitle Daglanmasi

Recete
1. Su 473 ml.
2. Silfurik asit 3786 ml.
3. Hidroklorik asit 473 ml.
Calisma Kosullari
Malzemeleri karistirma sirasi : Verilig sirasiyla
Sicaklik : 60 °C

Paslanmaz celik asitle daglandiktan sonra pasivasyon uygulanmalidir. Bunu asagidaki ¢ozeltiye daldirmak
suretiyle yapabilirsiniz.
1. Su 3786 ml.
2. Nitrik asit 3786 ml.

Bu islemi oda sicakliinda yapiyorsaniz suresi 1 saat, 49 °C’ de yapiyorsaniz 20 dakikadir.

ELEKTROLITIK ASIT DALDIRMALAR

Tipik asit daldirmalarin yani sira dogru veya ters' akimin kullanilabildigi elektrolitik asit daldirmalar da
yapilmaktadir. Bu yontem daha degisik 6zellikli metallerin temizlenmesi igin ¢ok degerlidir.

Tipik bir elektrolitik asit daldirmada %50 sulfurik asit ¢ozeltisinde ters akim kullanilir. Akim yodunlugu
kaplanan metale bagh olarak 1,6 — 108 A/dm? arasinda degisebilir. Parlatiimis nikele™ basarili bir kaplama
Oncesi temizleme yapmak i¢in asagidaki yontem uygulanmahdir.

Katodik Elektrikli Yag Alma 8 A/dm? 2 dakika

Suyla durulama 1 dakika
Anodik Sulfurik asit 1,6 A/dm? 1 dakika
(%30 luk ¢ozelti)

Suyla durulama 1 dakika
Katodik Elektrikli Yag Alma 8 A/dm? 1 dakika

Suyla durulama 1 dakika
Hidroklorik aside daldirma 3 dakika
(1 6lgt HCI : 1 élgt H,0)

Suyla durulama 10 saniye
Nikel Kaplama

Bu tip elektrolitik asit daldirmalar yapilirken unutulmamasi gereken 6énemli nokta da elektrolitik alkali
temizleyicilerde oldugu gibi elde edilen sonucun sadece tanktaki kimyasallara bagli olmadigidir. Blyuk dlgtide
elektrolitik etkiye bagli olup Faraday Kanunu’ na bagl oldugu anlamina gelir. Bazi durumlarda akim
yogunlugunu ya da yeteri kadar elektroliz igin islem sdresini artirmak basari ile hata arasindaki farki belirler.
Diger durumlarda ise c¢ok fazla elektroliz yapilmasi durumunda akimi ve/veya islem siresini azaltmak
gerekebilir15.

Akim yogunlugu ve zaman tum elektrolitik temizleme islemlerinde ¢ok dnemli faktorlerdir. Bu ikisini her
zaman kontrol altinda tutun.

ALKALI TEMIZLEME VE DALDIRMALAR

Alkali temizleme ve daldirmalarda da amag asitle daglama ve daldirmadaki ile aynidir yani, oksit, pas, pul
ve lekeleri gidermek ve parcanin Uzerindeki asit filmini nétralize etmek amaciyla yapilir.

Alkali daldirmalarin igerdigi maddelerin pH’ 1 7’ nin Gzerindedir (genellikle 8 ile 12 arasindadir) ve oksitler
gibi kompleks metalik bilesiklerle birlikte reaksiyona girebilir veya g¢ozunebilirler. Celik Uzerindeki ince pas
tabakasi daha 6nce anlatildigi sekilde bir asitle daglama islemi uygulanarak bir kerede giderilebilir ama inhibitdr
mevcut olsa bile esas metal biraz asinacaktir. Piyasada demir celatlari iceren ve daha 6nceden geligtirilmis
tescilli bazi alkali temizlemeler mevcuttur. Bunlar sadece pastaki demir (oksit) ile birlesip temizlerler, metale etki
etmezler. Bu daldirmalar bazen elekirik akimiyla birlikte kullanilir. Ara sira diger alkali daldirma formlari da
kullanilir fakat en ¢ok kullanilan alkali daldirma SIYANURLU DALDIRMA’ dir.
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Siyaniirlii Daldirma

Genellikle kaplamadan 6nce kaplanacak parcanin lzerindeki hafif oksit ve ince kir tabakasini ¢ikarmak igin
kullanilir. Genelde toprak kapta ve oda sicakliginda uygulanan siyanirld daldirmanin kuvveti %4 ile %10
arasindadir. Cozeltinin formilasyonu agisindan bu bir litre suda yaklasik 37 ila 94 gr. sodyum siyaniire tekabdil
eder. Bazen siyanurll daldirma ile temizlenen parga katot olmak lzere elektroliz birlikte kullanihir fakat kir filmini
siyanlr ¢ozeltisinde ¢odzerek yapilan basit daldirma daha tesirli oldugundan nadiren bu yola basvurulur.
Kaplamacilikta siyanirli daldirma gevresel kaygilardan dolayi yavas yavas kullanimdan kaldiriimaktadir.

SIYANUR KULLANIMI HAKKINDA UYARI : Siyaniir yutulursa éldiriici bir zehirdir. Siyaniir ile asit
karigtiritlirsa zehirli siyaniir gazi olugsur bu nedenle kesinlikle bu ikisi karigtirimamalidir. Siyanurll
daldirma kapaklh toprak kapta yapilmali ve yalnizca iyi havalandirmali bir odada ya da daha iyisi mimkinse
aspiratorun altinda yapiimahdir. Tim guvenlik kurallarina uyun.

Siyanirli daldirmadan cikarilan parca eger calisma talimatinda bagska bir sey belirtiimemisse temiz
akarsuda iyice durulanmalidir. Temizlenecek parga siyanir banyosuna konmadan 6nce calisma talimatinda
baska bir sey belirtimemigse daima temiz suda durulanmalidir.

lyi bir temizleme islemi igin sunlar gereklidir :

1. Dogru ¢ozucu ve/veya deterjan bilesimi kullaniimasi

2. Solvent ve/veya deterjanin etkisini hizlandirmak igin isitma
3. Kir pargalarini ¢ikarmak i¢in karigtirma yardimci olacaktir.

ilk ikisinden biraz bahsetmistik. Karistirmada dikkat edilmesi gereken bazi hususlar vardir. Eger kirlenme
ince dagiimis kati parcaciklar halindeyse c¢ok iyi karistirma gereklidir. Karistirma temizleme c¢dzeltisindeki
pargalarin hareketiyle, ¢ozeltiye hava verilerek, sprey ile veya el ile ovarak yapilabilir. Yiksek frekansli ses
dalgalar titresimiyle ile de yapilabilir, bu teknik son 30 yildan bu yana giderek daha fazla kullaniimaya
baslanmistir. Giinimuzde bazi temizleme islemlerinde oldukga énemli bir yeri vardir.

YUKSEK FREKANSLI SES DALGALARIYLA (ULTRASONIK) TEMIZLEME

Ultrasonik titresimler isitilebilen ses frekansindan daha ylksek frekansl ses dalgalaridir. Diger deyisle
insan kulagi bu sesleri duyamaz. Ultrasonik gug c¢eviricisi (Transducer) elektrik enerjisini ses enerjisine ¢eviren
ve kulagin duyma sinirinin ¢ok Uzerinde ses dalgalari dreten bir cihazdir. Yine de bunlarin etkileri goérilebilir ve
hissedilebilir. Bir transducer sivi ile temas halindeyse sivi ayni frekans ile titresecektir. Bu nedenle transducer
triklor veya sivi temizleyici iceren bir yag alma tankina daldirilir veya uygun sekilde baglanirsa sivi titresir. Bu
titresim sivinin icinde karistirma etkisine neden olur fakat asil énemli olan sivinin icerisine konmus olan
parcanin yuzeyinde neler olup bittigidir.

'i u MAKSIMUM

P SIKISTIRMA
SIKISTIRMA SEYRELTME NORMAL

B BASING J BASING

= MAKSIMUM
% AV sewenve
A |y SIFRHEZ
MAKSIMUM
HIZ HIZ
< SIFIR HIZ

A- Kavitasyon meydana gelir
B- Patlama meydana gelir

Sekil 13. Basing Dalgalan

Ses dalgalari sivinin igcinde hareket ederken dalgalanan genlesme-sikisma bolgeleri meydana getirir.
Genlesme esnasinda sivida patlayan minik kabarciklar ve bosluklar olusur.” Bu olay kavitason olarak bilinir.
Kirliligin Gzerindeki etkisi Sekil 13’ te gosterilmistir. Temizleme sivisindaki kavitasyon ¢ok tesirli bir karistirma
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saglar cunku temizlenecek yuzeydeki kir parcalari hava kabarciklarinin toplanmasi i¢in esas teskil eder. Bu
kabarciklarin sikismasiyla kir parcasi patlar. Temizleme bu sekilde gergeklesir.

Ultrasonik temizleme c¢ok etkili bir yol oldugu halde her derde deva bir yontem degildir. Kati pargaciklardan
olusan kirliligin giderilmesinde mikemmeldir. Ulasilamayan yerlerin temizlenmesine yardim eder. Baska bir yolla
temizlenemeyecek kadar narin pargalarin temizlenmesi i¢cin uygundur. Cogu durumda temizleme isini son
derece hizlandirir. Gerekli goérildigiu hallerde daha fazla temizleme yapilmasini saglar. Yumusak firgayla veya
bezle parlatimis yuzeylerin temizlenmesinde ve mikemmele yakin temizlik gerektiren elektronik
uygulamalarinda ¢ok iyi is gorar.

Bu gesit temizlemede bazi kisitlamalar vardir. Ornegin, uygun olmayan calisma sartlarinda temizlenecek
parca ile tankin yiizeyi pUtirli bir hal alabilir ve ciddi sekilde aginabilir (kavitasyon asinmasi). lyi sonug almak
icin dogru titresim frekansi secilmelidir. Frekans arali§i saniyede 20.000 ile 100.000 arasindadir. Daha disuk
frekanslar kavitasyon olusumu agisindan daha etkilidir fakat girultiu Gretir. Frekans arttikga daha fazla enerjiye
gereksinim duyulur. (En yaygin kullanilan frekans degeri 40.000’ dir). Eger genis sekilli pargalar genis tanklarda
temizlecekse tesisat ve kullanilacak elektrik giici asiri miktarda artar. Buna ek olarak egri hath buyuk pargalar
yuksek frekansli ses dalgalariyla iyi sekilde temizlenemezler ¢linki tim kisa dalgalarda oldugu gibi diiz bir hat
seklinde ilerler ve koselerin etrafindan dénemezler. Eger blyuk pargalar bu is icin 6zel olarak dizayn edilmis bir
tankta ve 6zel bir transducer diizenegiyle temizlenmezse lekeli ve benekli bir temizleme elde edilir.

ASINDIRMA YONTEMIYLE TEMIiZLEME

Kaplamaya hazirlik olarak yapilan temizleme islemi Gelik Bilye ile Parlatma veya Kumlama denen
asindirma iglemleriyle de yapilabilir.

Celik Bilye ile Parlatma ve Kumlama 3. Ders’ te ele alinmisti. Bu yiizden Bilye ile Parlatma’ yi dolapta
kaplanacak kuguk parcalar icin etkili bir temizleme ydntemi oldugundan bahsetmek disinda tekrar ele
almayacagiz. 3. Ders’ te verilmis olan onerileri dikkate alin, varilin lekelenmediginden ve temizleme bilesiginin
temiz oldugundan emin olun, sik sik degistirin. Asagida verilmis olan recete bu yéntem icin iyidir. Bunu veya
daha 6nceden 6nerdigimiz gibi tescilli bilesikleri kullanabilirsiniz.

Bilye ile Parlatma Temizleyicisi

Recete
1. Tetrasodyum pirofosfat 454 gr.
2. Fildigi rengi granul 454 gr.
3. Santomerse 10r.

Her 1 litre su i¢in parlatma variline bu temizleyici karisimdan 15 gr. ilave edin.

Bir ayrinti olarak bahsedersek, puskurtme ile temizleme ydntemi ince cam tanecikleri ile yapilirsa
kumlamadan daha asindirici olan bir ydntemdir. Ozel calismalar gok daha iyi bir temizleme gerektirir, daglama
ve elektrolizin disinda bu ¢ok Ustln bir bir tekniktir. Yine de cok iyi parlatiimis ylzeylerde hafif bir plrizlilige
neden oldugundan kullanilamaz. Agikgasi bu teknik 6zel olarak ayarlanmis bir mekanizma olmadan blylk
miktarlarda malin temizlenmesi icin kullanilamaz. Temizleme hassasiyetinde bir sorunla karsilagirsaniz bunu
aklinizdan ¢ikarmayin.

Umarim simdiye kadar anlattiklarimizdan temizlemede kullanilan tekniklerle ilgili, neden ve nasil
yapildidiyla ilgili belli bir fikir sahibi olmugsunuzdur. Simdi bagka bir konuya ddnelim ve metal ylzeyleriyle ilgili
karsilasabileceginiz degisik durumlardan bahsedip, bazi hallerde en iyi temizleme sonucunu elde etmek igin
neler yapmaniz gerektiginden bahsedelim.

METAL YUZEYi HAKKINDA
Kaplamaya veya sonlandirmaya hazirlanmis metal ylzeyinin genelde Ug farkli gérinusu olabilir.

1. METAL YUZEYi UZERINDE iLGiSi OLMAYAN YABANCI MADDELER BULUNUR. Metalin imalati ve
tasinmasi esnasinda ylzeye gres, mum, yag, regine, boya bilesikleri, sabun, parlatma ve cilalama bilesikleri ve
degisik bigimlerdeki toz ve kirler bulagsmis olabilir. Bu kirlilik sebeplerinden bazilarinin metal ylzey islemi ile
fiziksel olarak degistiriimesi veya kimyasal donlstime tabi tutulmasi mimkinddr.

2. METAL YUZEYi UZERINDE METALDEN KAYNAKLANAN MADDELER BULUNUR. Bazi metallerin
yuzeyinde asitle daglamaya bagh olarak disuk veya yiksek sicakliklarda hava ile temas etmekten kaynaklanan
oksit filmi, kakart filmi (gumus buna egilimlidir), karbonat filmi, korozyon filmi, klor, sulfat, nitrit ve karpit ve kurum
(yuzeydeki artiklar, genellikle karpit ve grafittir, bazen silikon dioksit de olabilir) bulunabilir.

3. YUZEY YAPISI METALE YANLIS UYGULANAN DOKUM, HADDELEME, BiCiIMLENDIRME,
BOYAMA, GEKME, ISIL iSLEM, DOVME VE CILALAMA GiBi iISLEMLER NEDENIYLE DEGISIR. Béylece
yluzeyde kaplama kabul etmeyen veya hatali kaplamaya neden olan, yiksek miktarda kirlilik iceren, sikismis ve
diizensiz yapili bolgeler olusmasina yol agan asiri gézenekli (pordz) ve yuksek gerilimli mikrogatlakli bir yapi
meydana gelebilir.
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Bu digiinden ilki en ¢ok karsilasacaginiz durumdur. Ikincisi ile daha az, Ugiinciisi ile ¢ok daha az
karsilasirsiniz. Bazen bunlarin birlikte gortldigi de olur fakat en ¢ok ilgilenmeniz gereken ilkidir. Oyleyse bu
turdeki kirlilikle ilgili bazi ayrintilar vermemiz yerinde olur.

Bu kirlerin kolay ya da zor giderilmesine neden olan bazi etkiler vardir.

1. KIRLENMENIN FiZIKSEL YAPISI. Kirlenme sivi mi, kati mi? Eger sivi ise kalin mi, ince mi (viskozitesi,
liizuceti ne)?"” Kati ise erime noktasi kag derece?'®

2. METALE HANGI KUVVETLE YAPISIR? Halihazirda 6grenmis oldugunuz gibi kirlilik ile metal arasindaki
cekim metal ylzeyindeki (ve Kkirlilikteki) serbest (kullanilmamig) enerji nedeniyledir. Eger metal ylzeyindeki
atomlar kirliligin molekdullerini zayif sekilde cekiyorlarsa (zayif polarizasyon bagina karsilik gelir) kirlililik daha
kolay giderilecektir. Ote yandan eger cekim kuvvetleri gliclii ise (genellikle iyonik veya kovalent baglar buna
neden olur) kir pargalari ylizeye ¢ok kuvvetli yapismistir ve giderilmesi de daha zor olacaktir.

3. EGER KIRLENME KATI PARGACIKLAR HALINDEYSE BUNLARIN YAPISI VE BUYUKLUKLERI
NEDIR? Kiigiik parcaciklarin giderilmesi daha zor olur. ince tanecikler (bunlarin boyutu 2,5 — 25 mikron
arasindadir) birim hacimde daha genis ylzey alanina sahiptir, birbirlerine ve metal ylzeyine daha kuvvetli
yapisirlar. Ortamdaki demir pargaciklari temizleme banyosundaki elektrik alaninda kolaylikla miknatislanabilir ve
demir esasli metallere ¢ok kuvvetli sekilde yapisarak gesitli zorluklara neden olabilir.

4. DAHA ONCEKI iISLEMLERINIZDE KIRLILIGIN YAPISININ DEGISTIGI HIC BASINIZA GELDI Mi? Bazi
yaglar ve yaglayici olarak kullanilan yag asitleri polimerlesme’® olarak bilinen bir kimyasal reaksiyona ugrarlar.
Monomer olarak adlandirilan molekuller birbirleriyle birleserek daha buylk ve daha karmagsik yapili olan,
¢bzlinmesi ve giderilmesi daha zor olan bir molekiil (polimer) meydana getirirler.

Bunlari akilda tutarak birinci tip kirleticileri ve bunlarin giderilme yontemlerini igeren bir liste verelim.
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TABLO 2 : KIRLILIGI GIDERME YONTEMLERI

KIiRLETICI

TEMIZLEME YONTEMI

A SINIFI (APOLAR PAS iNHIBITORLERI (DURDURUCU))

MINERAL YAGLARI?®

PARAFIN YAGI
PETROL MUMU
KATRAN (ASFALT)

DEGiRMEN YAGI‘(LANOLiN
VE MINERAL YAGI KARISIMI)

TABIi MUM
TABII REGINE
IKISININ BILESKESI

SOLVENT FiLMi

YAG ASITLERI ICEREN
ESKi VEYA ISITMA KIRLERI

TRIKLORETILEN?' gibi klorlu yag alma gozeltileri veya bir emidilsifer (sivi
aslltma kimyasal) kullanin.

Cozliclu (solvent) banyosu. Eger alkali yag alma banyosu kullanilirsa
viskozite arttikca DAHA YUKSEK SICAKLIKLAR GEREKTIRIR. Kiri
inceltmek veya eritmek i¢in bu alkali banyolari iyonik olmayan islatici ile bir-
likte kullanilmahdir. Fosfat bilesikleri de kirliligin gideriimesine yardimci olur.

B SINIFI (POLAR?* PAS iNHIBITORLERI)

ALKALI ISLATMA. Kuvvetli nemlendirici ve eger miimkiinse celat bilesigi
icermeli.

TRIKLOR ile yapilan BUHAR FAZINDA YAG ALMA en iyi sonucu verir.

Suyu iten, ince bir organik polar ¢ozlcu tabakasi parganin ylzeyini
kaplamis olabilir. ALKALI ISLATMA ve/veya ELEKTRIKLI YAG ALMA en iyi
yéntemdir.

Bu filmler kismen polimerlesmis olabilir. Yiiksek konsantrasyonlu ALKALI
ISLATMA temizleyicilerin kullaniimasi iyi olur. Ara sira karsilasilabilecegi
Uzere eger film tabakasi sert ise, boya soOkicllerde bulunan ¢6ziclu
kullanilabilir.

METAL SEKILLENDIRME BILESIKLERI -CEKME YAGLAYICILARI

SABUN

COZUNEBILIR YAG

YAG ASITLERI

PIGMENT VEYA KATKI MAD-
DESI ICEREN YAGLAYICI

RECINE ICEREN YAGLAYICI

CEKME PASTASI
(EMULSIYONLAR)

Seyreltmek veya ALKALI TEMIZLEYICI ile zayiflatmak en iyi yoldur. Sicak
su dahi is gorebilir fakat diger kirleri gidermez.

Her zamanki ALKALI ISLATMA temizleme.

Her zamanki ALKALI ISLATMA temizleme. Iyonik olmayan islatici iyonik
yuzey aktif maddelerden daha iyi is gorr.

Genellikle polimerlesebilecegi
ALKALI TEMIZLEYICI kullanin.
edin.)

yuksek sicakliklarda kullanilir.  Kuvvetli
(Avug iciyle ovarak katki maddesini kontrol

TRIKLOR ile yapilan BUHAR FAZINDA YAG ALMA en iyi sonucu verir.

Eger suyun iginde yag tipinde ise ALKALI TEMIZLEYICI kullanabilirsiniz.
Coziicu ile yag alma kullanmayin. Eger yagin iginde su tipinde ise ALKALI
veya COZUCU ILE YAG ALMA is gdrmesine ragmen alkali yag alma en iyi
sonucu verir.

METAL SEKILLENDIRME BILESIKLERI — DOVME YAGLAYICILARI

GRAFIT ICEREN YAG VE
GRES VEYA AGIR METAL

Ylksek sicaklikta yuzeyde olusan artigin gideriimesi cok zordur. Bu durum
birka¢ islemin birlikte yapilmasini gerektirir. COZUCU ILE YAG ALMA,
ALKALI YAG ALMA VE ELEKTRIKLI TEMIZLEME.

METAL SEKILLENDIRME BIiLESIKLERI — MAKINA YAGLAYICILARI

COZUNEBILIR YAG VE
EMULSIYONLAR

ALKALI YAG ALMA en iyi sonucu verir.
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TABLO 2 : KIRLILIGI GIDERME YONTEMLERI (devami)

KIRLETICI TEMIZLEME YONTEMI

KUKURTLU YAG (Kotii kokar, mineral yagdi ise kotii koku daha azdir.) BUHAR FAZINDA YAG
ALMA muhtemelen en iyi yontemdir. Bu yagin ¢ozicide yodun miktarda
bulunmasina izin verirseniz temizlenen parcada lekelenme meydana gelir.
Sik sik yenileyin. EGer emiilsiyon temizleyici kullanilirsa banyoyu daha sik
bosaltin.

KUKURTLU YAG VE Yukaridakinin aynidir.
KLORLU COZUCULER

BiLEME, CiLALAMA VE PARLATMA BiLESIKLERI

PARLATMA BILESIGI ALKALI TEMIZLEYICI veya SICAK SU ile seyreltin.

BILEME VE CILA ly i bir karistirmayla beraber COZUCU ILE YAG ALMA veya ALKALI ILE
BILESIGI YAG ALMA kullanin.

PARLATMA BILESIGI Bunlarin giderilmesi polimerlesme ve metal yiizeyiyle reaksiyon sebebiyle

zordur. lyi bir karistirmayla solvent yag alma veya emiilsiyon temizleme ile
elektrikli temizleme kullanin bazen elle firgalama gerektirebilir. (Ses dalgasi
burada yardimci olur.)

IPUCLARI : Parlatimis metal cisimlerin ¢ok uzun siire kalmasina izin
vermeyin, temizlemeden énce metali asiri isitmayin.

ISLEMSEL YAGLAYICILAR

MOTOR YAGLARI BUHAR FAZINDA YAG ALMA en iyi sonucu verir.

YAGLAMA GRESI ALKALI ISLATMA en iyisidir. Temizleyicide agir metal (kalsiyum,
magnezyum, aluminyum) sabunlarinin birikmesine izin vermeyin. Bu tip
sabunlar gresin yapisinda emiilsiyon dengeleyicisi olarak bulunabilir. ileride
kaplama zorluklari ortaya gikaracak sabun filmi olusmasina neden olabilir.

DiSLi GRESI Yukaridakine benzer fakat metal parcaciklar ve bagka atiklar icerebilir.
Alkali daldirmadan &énce hazirlik olarak sicak buharla temizleme
gerektirebilir.

GRAFIT GRESI Kuvvetli karigstirma ve mimkinse el ile firgalama gerektirebilir, birkag
temizleme yOnteminin birarada kullaniimasi gerekir: Solvent yag alma, alkali
daldirma ve asitle elektrolitik iglem.

CESITLI KIRLILIKLER

KARBON KiRLERI Giderilmesi zordur. Kuvvetli karistirma ile ALKALI ISLATMA sonrasinda
(YAG VE GRESIN SICAKLIK aside daldirma uygulayin. Asindirmali temizleme gerekebilir.

YUZUNDEN BOZULMASIYLA

OLUSAN KIRLER)

Metal yizeyine kimyasal olarak bagli ikinci tip kirleticiler 6rnegin oksitler, silfiirli bilesikler en iyi sekilde asit
veya alkali gelatlar ya da indirgeme c¢Ozeltileri veya elektrolitik etki ile giderilirler. Bildiginiz Gzere indirgeme
katotta yapilir (metal tuzlari saf metale dontsturalir), codu elektrolitik daldirma katodik tabiattadir. Birinci ve
ikinci tip kirlenmes birlikte gorildigi zaman elektrolitik temizleme ve/veya ilave bir asit ya da alkali daldirmayi
takiben ¢dzlcl yag alma, emulsiyon yag alma veya alkali islatma yapilmalidir.

Uglincii tip Kirleticiler aslinda kirletici olmayip ylizey yapisindaki degisikliklerden kaynaklanir, en iyi
giderilme yolu bazi asit veya alkali ile oyma tertipleri kullanilarak yapilir. Bu sekilde hasarli yizey tabakasi
yuzeyde fazla kabalasmaya neden olmadan ve kaplamanin yapismasina izin verecek sekilde sokulir veya
¢6zuldr. Her Gg tip kirlenme de mevcutsa veya oldudu saniliyorsa temizleme hattinda her Gg¢lnl de ele alacak
sekilde dizenlemeler yapilmalidir.
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Kirlilik tarleriyle yaptiginiz galismalardan ve bunlarin giderilme metodlarindan goérebilecediniz Gzere tim bu
“kabugu soyma” yontemleri temel temizleme tekniklerini esas alir. Bunlar kaplama tesislerinde her zaman
kullanilan temizleme hatlaridir. Eger 6zel bir sorunla karsilasirsaniz 6zel temizleme hatlari kullanmaniz
gerekebilir. Ornek olarak, paslanmaz celik, titanyum, ¢ok bilesimli metaller (alagim).

TABLO 3 : TiPiK TEMiZLEME HATLARI

ASITLIi KAPLAMA BANYOLARINDAN ONCE (pH 7’ den kiigiik)

YAG ALMA DALDIRMA TEMIZLEME
KATODIK ELEKTRIKLI YAG ALMA SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA ANODIK YAG ALMA
ASIDE DALDIRMA SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA ASIDE DALDIRMA
KAPLAMA SUYLA DURULAMA
KAPLAMA
DALDIRMA TEMIZLEME YAG ALMA
SUYLA DURULAMA KATODIK YAG ALMA
KATODIK ELEKTRIKLI YAG ALMA SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA ANODIK YAG ALMA
ASIDE DALDIRMA SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA ASIDE DALDIRMA
KAPLAMA SUYLA DURULAMA
KAPLAMA

ALKALI VE SIiYANURLU KAPLAMA BANYOLARINDAN ONCE (pH 7’ den biiyiik)

YAG ALMA DALDIRMA TEMIZLEME
DALDIRMA TEMIZLEME SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA KATODIK YAG ALMA
ANODIK YAG ALMA SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA ASIDE DALDIRMA
ASIDE DALDIRMA SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA SIYANURE DALDIRMA
SIYANURE DALDIRMA SUYLA DURULAMA
SUYLA DURULAMA KAPLAMA

KAPLAMA

Bu dersin sonuna dogru yaklasiyoruz. E§er kaplamacilik isini iyi biliyorsaniz burada verilen gesitli tertipleri
ve Onerileri anlayacak ve takdir edeceksiniz. Eger henliz acemi iseniz karmasik gibi gérinen ayrintilar gézinuzi
korkutmus olabilir. Cesur olun, aslinda goérindigu kadar zor degildir! Temizleme hatti genellikle diiz olarak
yerlestiriimistir, bir tankin ardindan sonraki igslemde gerekli olan digeri gelir, bdylece herhangi bir karisikliga
mahal verilmez. Regeteler hakkinda endiselenmeniz de yersizdir. Cogu kullaniimaya hazir olarak paketlenmistir,
sizin yapmaniz gereken temizleme hatti boyunca ilerlemekten ibarettir. Buradan 6grendiklerinizin izerine biraz
deneyim ilave ettiginizde kaplamaciliga adim atmis olacaksiniz.

Simdi bazi 6zel notlar, karsilasilan bazi temizleme problemleri ve bunlarin asilmasi igin dusinulen
yontemlerden sdz edecegiz. ilham almak igin ayni sekilde disiniin. Ardindan 64.000 $ lik bir temizleme
problemi ile dersi sona erdirecegiz.

BAZI ELEKTRIKLI TEMIZLEME TAVSIYELERI

1. Alkalik elektrikli temizleme banyolari kdpik olusturan ylzey aktifler icerir. Koplk tabakasi yiizeye
carptikilarinda patlayarak havaya ince alkali spreyi yayllmasina neden olan gaz kabarciklarinin yiukselmesine
engel oldugu icin iyi bir seydir. Bununla birlikte kdpuk tabakasinin 7-8 cm.den daha kalin olmasina misaade
etmeyin ¢lnkl, bu durumda ¢bzeltide olusan oksijen ve hidrojen gazlarinin karisarak katotta kivilcimlanma
olusturmasi, bdylece karigimin patlamasi ihtimali ortaya cikar. Temizleme tankinin patlamasi bir kopegin
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iIsirmasindan ¢ok havlamasina benzetilebilir (aslinda zararsizdir) fakat patlama sesi sikinti verebilir ve dikkatleri
dagitabilir, dyle ise neden bunu engellemeyelim?

2. Yuksek karbonlu veya yiksek gugli celikleri kaplamadan o©nce temizlemeniz gerektiginde, ¢elik
tarafindan absorbe edilen hidrojen gazi ¢ikaran ve hidrojen gevremesi % denen olaya neden oldugundan
dolayl herhangi bir katodik elektrolitik temizleme veya daldirmadan kaginin. Aslinda kuvvetli bir durdurma
uygulanmadan aside daldirmadan da kaginmak gerekir.

3. Temizleme banyosuna bulasmis kirlenmeyi kontrol edin, askilarin ¢odu kirlenir. Bu durum krom
kaplamayi da iceren surekli kaplama hattinda da gdézlemlenir. Bu durumda askiy! degistirin veya banyoyu
suzin, banyoda asiri kirlenme olabilir ve eger aski kaplamalari dikkatlice korunmamigsa bu askiya kirlilik
bulasmasina neden olur. Agiri kirlilik yapismayan veya benekli kaplamaya yol acar.

4. Temizleme i¢in uygun olan akim yogunluklarinda ¢aligin. Tablo 4’ te 6nerilen degerler verilmistir.

TABLO 4 : ELEKTRIKLI YAG ALMADA ONERILEN BAZI AKIM YOGUNLUKLARI

METAL AKIM YOGUNLUGU ANODIK KATODIK SURE
(A / dm?) (saniye)
Aluminyum 25— 75 X 30- 60
Bakir ** 25-100 X X 30-120
Normal Celik 50 - 150 X 30-180
Paslanmaz Celik 50 -150 X 30-180
Kursun 10- 30 X 30— 60
Nikel 20- 75 X 30-120
Piring 15— 50 X X 30— 60

iKi TEMIZLEME OLAYI

BIRINCI DURUM : Bir hafif metal presli imalatgisi preslenmis parcalari kaplamadan énce pres yagini
gidermek icin buhar fazinda yagd alma uyguluyor. Bu islem sadece parcalari sicak buharin iginde tutarak
yapiliyor. Bu islem esnasinda kaplamaci parcalarin lekelendiginin farkina variyor. Buna nedeni ve ¢6zimi
nedir?

Nedeni kolayca anlasilabilir. Metal parcalari ¢ok ince oldugundan sicak buharda ¢ok c¢abuk isinir. Bu da
yagin metal Uzerinde damla damla ayrismasina yol acar ve yodunlasan buhar yad: gidermeden 6nce bu
damlalar kuruyarak leke olusturur. C6zimiu oldukga basittir. Yag almada metali buhara sokmadan &énce
ylzeyine goreceli olarak daha soguk bir ¢dzlcl sprey edilirse sorun halledilmis olur.

IKINCi DURUM : Bir soguk dokiim imalatcisi tiretmis oldugu parcalarin yiizey islemini de kendisi yapiyor.
Temizleme listesi yag alma isleminin ardindan durulama, kuvvetli alkali temizleme durulama ve alkaliteyi
notrlestirmek icin %5 lik hidroklorik aside daldirma seklindedir. Daha sonra durulama ve bakir kaplama
uygulanmaktadir. Bakir kaplanan bir parca firnlanmis lakin kuruma sartlarini gézlemlemek amaciyla 163 °C’ ye
Isitildiginda, degismeyen kabarciklar oluguyor.

Burada yanlis olan nedir ve bu nasil nasil giderilebilir? Bu durumdaki hatanin nedeni agiri temizlemedir.
Gok kuvvetli yapilan temizleme ytizeyden ¢ok fazla metalin ¢gdziinmesine neden olur ve kaplamayi bazi yerlerde
neredeyse ciplak dokim meydana c¢ikacak, dokimin asin gozenekli ylzeyi acikta kalacak sekilde inceltir.
Isitildiginda difizyon meydana gelir (bakir ve ¢inko, biri digerinin icinde iken ¢dzlnir) ve araylizeyde gevrek,
intermetalik (metalik ve iyonik baglarla bagl homojen metalik alagim) bir bilesik olusur. Isinin da etkisiyle emilen
tuzlar gbézenekli ylizeye etki ederek gaz c¢ikisina neden olur ve zayif kaplama tabakasi gazlarin olusturdugu
basincin etkisiyle kolayca kabarir. Alkali yag alma banyosu ve asit daldirma zayiflatilarak bu durumun éniine
gegilebilir. Béylece yleyden daha az metal ¢ézinlr, ylizey daha az bozulur ve kaplamanin metale yapismasi
daha kolay olur. Daha énce oldugu gibi burada da difizyon s6zkonusu olsa da gaz ¢ikmasina neden olacak
tuzlar emilmez.
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YUZEY TEMIZLIGi TESTI

Temizlemis oldugunuz parcanin dogru sekilde temizlenmis oldugunu nasil bilebilirsiniz? Parcayi basarili
sekilde kaplamadikga bunu &6grenemezsiniz. Temizleme tankindan c¢ikan pargaya baktijinizda temizligi
hakkinda asagi yukari birseyler anlayabilirsiniz fakat, bu size kesin bir bilgi vermez. Yapabileceginiz belli bazi
bilimsel testler vardir fakat bunlar zaman alir ve genellikle imalathane disinda yapilir. Bu nedenle ¢iplak gozle
yaptiginiz gézlemlere ve deneyiminize glivenmelisiniz. Ogrenmeniz gereken goz testlerinden biri SU AYRILMA
TEST/’ dir. Asagidaki deneyi yapalim.

DENEY 5 :

1. Temiz bir ¢elik seridin bir kismini (bitkisel veya mineral) yaga bulastirin ve Kleenex ile silerek temizleyin.
Seridi bir beher veya kavanozda suyla durulayin. Seride bakin. Uzerinde kalan su sirekli bir film seklinde mi
yoksa aralarinda bosluklar olan ayrismis halde mi?

2. Celik seridi Deney 2’ de tanimlandidi sekilde daldirma temizlemeye tabii tutun. Hareket ettirerek birkag
dakika temizleyin ve 6nceki gibi temiz suda durulayin. Seridi sudan c¢ikarip inceleyin. Su tek parga bir film
seklinde mi yoksa dnceki gibi ayrismis halde mi?

Yaptigimiz bu deney SU AYRILMA TESTI olarak adlandirilir. Eger dogru sekilde yapmissaniz, ilk durumda
su filmi ayrismali, ikincisinde dizgln bir film tabakasi olmalidir (Sekil 14). Bu sonuglar ylzey enerjisi agisindan
naslil agiklanabilir? (Bunu anlamaya ¢alisin, ders sonundaki kisa sinav sorusudur).

Su Ayrilma Testi gres ve yag varlidina kargl hassas bir test olup, imalathanede temizlediginiz her parti mal
icin kullanacaksiniz. Fakat tam cevabi vermez. Banyoda bazi islaticilarin mevcut olmasi (ylzey aktif,
surfactant), altta gres veya yag bulasmis olsa dahi metal ylizeyinde yayilmis, sirekli bir film olusmasina neden
olur.

Kirli Temiz Yandan
goérinisler

Su filmi pargalidir. Su  B&lGnmemis su
yizeye damlaciklar filmi.
seklinde yapismigtir.

Sekil 14. Su Aynlma Testi

Bu zorlugun Ustesinden kesin olarak gelmek icin temizlemeden ¢ikan pargayi %5-10’ luk stilfurik asit veya
hidroklorik asit ¢ézeltisinde durulayin (asit i1slaticinin yayma giiciini yokeder veya engeller, bdylece test daha
guvenilir sonug verir), ardindan temiz suda durulayin. Simdi su filmini tekrar kontrol edin. Ne yazik ki bu asit
islemine butun ylzey aktifler cevap vermez. Buna goére kaplama hatalari gogalmasina ragmen bu test hala iyi bir
temizleme yapilmis gibi sonug verebilir, yani kesin dogrudur géziyle bakmayin. Yetersiz yag alma ile yetersiz
durulama kaplamanin kétii olmasinin baglica nedenlerinden biridir. Yine de ilave testler yapmak iyi bir
fikirdir ve gcogu temizleme hattinda aside daldirma bulundugundan hata olusmayacaktir.

Sayfa 28



Temizleme, Yag Alma ve Daglama

BEYAZ ELDIVEN TESTI

Partikiler madde miktarini ve daha az bir kesinlikle olmasina ragmen organik kirliligi gdsteren, ¢ok sik
kullanilmayan bir testtir. Test edilecek ylizey temiz, beyaz bir eldiven, pamuk veya gozlik mendili ile silinir ve
artik veya yag lekesi olup olmadigi incelenir.

DIGER TEMIZLIK TESTLERI

Yuzey temizligini incelemek icin kullanilabilecek, 6zel bilgi gerektiren bircok test ydntemi vardir. Bu
yontemlerden bazilari; Kizilétesi 1sinlarla mikroskobik ylzey profili gikarma (Infrared Microprofiling), Réntgen
Isinlariyla fotoelektron spektroskopisi, Isik yansimasi ve Yuzey gerilim testleridir. Tim bu yontemlerin kullanimi
oldukga zordur ve genellikle arastirmacilar tarafindan kullanilirlar.

Burada bahsedilmememesine ragmen yad alma ve daglama iglemlerini kontrol etmek icin cesitli yollar
vardir. Bir sonraki derste yag alma, asitle daglama ve kaplama islemlerinin kontrolinde kullanilan bazi temel
metodlari 6greneceksiniz. Eger yag alma ve daglama islerinizi daha iyi test etmek isterseniz, bu iste
kullandiginiz geregleri satin aldiginiz yerden temin edebileceginiz tahlil takimlarini kullanabilirsiniz, oldukca
isinize yarayacaktir.
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Temizleme, Yag Alma ve Daglama
DERS 4 SINAVI

1. Kaplama imalathanelerinde buhar fazinda yag alma kullanimindan neden vazgegcilmektedir?
(Kendi ciimlelerinizle anlatin.)

2. Buhar fazinda yag almada uyulacak glivenlik kurallarindan Gg tanesini yazin.

3. Alkali yag alma ile kirliligin metal ylzeyinden nasil giderilecegini aciklayin. Elektroliz
eklemenin ne gibi avantajlari vardir? Muhtemel dezavantajlari nelerdir?

4. Deflokulasyon ne anlama gelir?

5. Elektrikli yag almada olusan patlamalari engellemek veya gidermek icin ne yapilmasini
Onerirsiniz?

6. lyi bir temizleme igin iyi durulama neden énemlidir?
7. Asit tuzuyla daglama isleminin normal aside daldirmaya gore avantajlari nelerdir?
8. Ultrasonik temizleme islemi nasil is gorir?

9. Temizligi kontrol etmek i¢in kullanilan su ayrilma testi nasil is gortr? Neden %100 dogruluk
pay! vardir diyemeyiz? Ylzey enerjisi nasil etkiler?

10. Eger temizleme isleminiz bir buhar fazinda yag alma ve bir elektrolitik temizleme de igeriyorsa
surekli olarak iyi bir temizleme elde edebilmek igin sizce ana hatlari nasil olmahdir?
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DIPNOTLAR

1.

isin nasil yapildigini 6grenmek iyi bir kaplamaci icin yeterli degildir. Neden yapildigini da 6grenmek ve diisiinmek gerekir. Isini
“dislinerek” yapan bir kaplamaci isinde yiikselmeye adaydir ve bir igin hem “nasil” yapildigina hem de “neden” yapildigina dikkat
eder.

. Bu degerler 1991’ den beri gecerlidir fakat ileride EPA (Avrupa Kirlilik Ajansi) tarafindan hi¢ kuskusuz degistirilebilir.
. EPA’ nin tavsiyelerine uyulmasi cok 6nemlidir. Size malzeme saglayan firma bu konuda da yardimci olacaktir.
. Buhar sogutma sargisinin hemen Uzerinde, tank boslugunda yer alan ikinci sogutma sargisi buhar kaybinin artmasini engeller. Su ve

yogunlastirilan buhar bir ayiricidan gegirilerek (separatér) ayri kanallara alinmalidir.

. Kirlenmeyi bir hidrometre ile de tahlil edebilirsiniz. Triklor 1,30 ve Perklor 1,40 gdsterdiginde kirliligin temizlenme zamani gelmistir.

. Kabaca sicakliktaki 10 derecelik artis temizleme islemini %50 hizlandirir.

. FAZ deyince homojen (uniform) kati, sivi veya gaz anlasiimalidir.

. Bu basit analiz 5. dersin baglarinda anlatilacaktir.

. Simdilerde gogu tesiste buhar fazinda yag alma yerine daldirma ve emilsiyon temizleyiciler kullaniimaktadir. Bir diger alternatif de

kapali sistem buhar fazinda yag almadir.

. Celat intiva eden (Ders 2’ ye bakin) ve kuvvetli asit veya baz kullaniminin éniine gegen bazi pas giderme banyolari da vardir.

. Asit pompasi daha emniyetli bir ydntemdir.

. Bunlarin esas igerikleri metali oksitleyen asit tuzlar ve metal oksitle bilesik yapan gelatlardir.

. En ¢ok ters akim kullanilir.

. Normal temizleme yontemleriyle kaplama soyulur.

. Sasirtici olmasina ragmen bazen ASIRI TEMIZLEME az temizlemeden daha kétii olabilir.

. Gergekten de kabarciklar patladiginda ice ¢oker.

. Yagin viskozitesi ¢ok ise giderilmesi de daha zor olacaktir.

. Genellikle erime noktasi yiiksek olan katilar daha zor giderilir.

. Cogu plastikler oldugu gibi vernikler de bu tip bir islemle Uretilirler. Reaksiyon diger bazi seylerle beraber genellikle 1s1 da gerektirir.
. A sinifinda asagiya inildikge lizucet (viskozite) artar.

. Genellikle en iyi yontemdir.

. Elektrostatik kuvvetlerin etkisiyle (IYONIK BAG) metal yiizeyine baglanan yag asitleri ve sentetik igeren kirlilikler.

. Bir miktar hidrojen atomu heniliz aciklanamayan sekilde fiziksel veya kimyasal olarak gelik ile tepkimeye girerek gevreklesmesine

(kirilgan) ve gerilmeye dayaniksiz hale gelmesine neden olur.

. Anodik iglem ile yarisi kadar siire boyunca yapilan katodik islemin birlikte kullaniimasi her ikisinin de tek baslarina kullanimindan daha

iyi sonug verir.

. Anodik islem bakir igin genellikle daha iyidir. Eger elektrikli yag almada uniform oksit veya kararmis tabaka meydana gelmisse takiben

yapilacak akimli yahut akimsiz asit veya alkali daldirma ile giderilebilir.

Sayfa 31



