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OZET

Geligen teknoloji ile birlikte mutfaklarin yapist ve ihtiyaglan da degigsmektedir. Endustriyel
mutfaklarda pisirme kokularinmin dig hacimlere yayilmamasi, pigirme cihazlarindan ¢ikan 1s1
ve nemin mutfak ¢aliganlarina, mutfak arag gere¢ ve yiyecek maddelerine zarar vermemesi
agisindan havalandirmanin 6nemi biyiiktiir.

Mutfak havalandirma kanal malzemeleri i¢in korozyon direnci biiyiik onem tagimaktadir.
Ayrica endiistriyel mutfaklarda ¢ok sik goriilen davlumbaz yanginlarinin yol agtigi ekonomik
kayiplarin dniine gegilebilmesi igin malzeme segiminde ¢ok dikkatli olunmalidir.

Bu amagla, yapilan ¢aliymada farkli iki kanal malzemesi, O, 2, 3, 4, 365 haftalik strelerle
korozyona tabi tutularak mekanik ozellikler ve korozyon direngleri belirlenmigtir. Deneyler
sonucunda elde edilen wverilerin 1s1ginda, siyah sacin ozellikle endistriyel mutfak
havalandirma kanallarinda kullanilmast gerektigi saptanmigtir.

Anahtar kelimeler: Kanal malzemeleri, havalandirma sistemleri, galvaniz sac, siyah sac,
davlumbaz, korozyon
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ABSTRACT

With the latest developments in the technology, the kitchen concept and its requirements are
changing. Proper ventilation is of utmost importance in the kitchens in order to prevent food
smell from spreading and to prevent the heat and humidity originating from the cooking
equipment so that no damage on these equipments, kitchen staff and food material will
happen.

It is vital that the kitchen ducts are made of corrosive resistant material. Furthermore, in order
to prevent big losses due to kitchenhood fires in the industrial kitchens, it is of vital
importance to choose the right material .

For this purpose, two different duct materials were tested for the periods of 0, 2, 3, 4 and 365
weeks to determine their corrosive resistance and mechanical properties.

The test results revealed that black steel sheet metal should be used for the industrial kitchen
ducts.

Key words: Duct materials, ventilation systems, galvanised sheet, black steel sheet, kitchen
hood, corrosion.
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1. GIRiS

Endustriyel mutfaklardaki ¢aligma sartlari, yemek ve bulagik kokulari, fazla nemli hava ve
sicaklik nedeniyle agirdir. Bu agidan havalandirmanin ve davlumbazlarin gorevi; pisirme
cihazlarindan yayilan 1s1 ve nemi mutfak calisanlarina, mutfak arag, gere¢ ve yiyecek
maddelerine zarar vermeyecek degerlere diisirmek, yemek kokularinin kontroli ve komgu

hacimlere gegigini dnlemektir.

Pigirme sonucu yag, 1s1, buhar, koku ve tehlikeli gazlar agiga ¢ikar. Bir ev mutfaginda bir
yillik pigirme iglemi sonucunda 6 litreden fazla gaz haline gelmis yag olugur, su buhariyla
birlikte her degdigi yere yapisarak sert bir film tabakas: olugur. Endistriyel mutfaklarda bu
deger ¢ok daha fazladir. Mutfak havalandirmasi, mutfak hijyeninin saglanmasi, biriken
yaglarin olusturabilecegi risklerin minimize edilmesi ve koku dagiliminin kontrolii agisindan

sarttir.

Guniimiizde, ¢esitli kriterler gozoniine alinarak farkli malzeme, dizayn ve kalitede
havalandirma sistemleri imal edilmektedir. Ancak, havalandirmadan istenen verimin

alabilmesi i¢in, malzemenin iyi taninmasi gerekmektedir.



2. MUTFAK HAVALANDIRMA SiSTEMLERIi

2.1 Mutfak Tipleri

Mutfaklar, havalandirma sisteminin kapasitesine gére 3 grupta incelenebilir;

2.1.1 Kii¢iik Mutfaklar

Konutlar, kiigiik restoranlar, kiigiik otellerdeki mutfaklar bu gruba girmektedir. Bu tip
mutfaklarda 2-3 saatlik bir ¢alismada 0.5-1 kg/h su buhari olusmasi, mutfak
havalandirmasinda dikkate alinmalidir. Konut mutfaklarinin havalandiriimasinda pencere ve
baca havalandirmast en uygun ¢oziim oldugundan, mutfak penceresi havalandirmasi kanath
veya menfezli olarak projelendirilmelidir. Mutfagin etkin sekilde havalandirilmasinin
saglanmasi i¢in, mutfagin biyiikligiine ve kullanim sekline bagh olarak, dis duvarlara,
pencere veya mutfak havalandirma bacasina, saatte 20-30 defa hava degisimi saglayabilen,
olabildigince devir sayisi ayarlanabilir bir aspirator yerlestirilmelidir. Konutlarda en yaygin
kullamlan ~yontem ocak iistii aspiratorlerdir. Aspirator debisi 360m’/h  degerini

saglayabilmelidir, ayarlanabilir olmalidir. Aspirator dolap iginde kaliyorsa alt noktasi yerden

1.60m. olabilir. Firindan tasma varsa bu yiikseklik biraz daha fazla olabilir. Havalandirma

Sekil 2.1 Kiigiik mutfaklarda davlumbaz uygulamas: [5]

Aspiratér baca baglantilari 125mm. ¢apindaki ¢elik kanallarla yapilmaktadir. Esneme

kaabiliyeti yiiksek aliiminyum kanallar kir toplanmasi nedeniyle onerilmemektedir. Bunun



yamsira PVC kanallar ise yangin tehlikesi ve ses iletiminin fazla olmasi nedeniyle
kullanilmamaktadirlar. Yemek pisirme sonucu filtre kagidi ve baca baglantisinda biriken yag

tabakasi, ocaktan ulasan bir kivileim ile tutugabilmektedir.

Her konut igin en az 14 x 14 cm® veya 14 x 20 cm® net kesitli, dolu tugladan yapilmis
sizdirmaz, bagimsiz veya sont baca 6ngorilmektedir. Ideal olan her dairenin bagimsiz bacasi
olmasidir. Bu durumda, binanin kat sayisina bagli olarak gerekli baca gaplart Cizelge 2.1°de

verilmistir.

Cizelge 2.1 Bina kat sayisina gore baca ¢api olgiileri(Isisan, 2001)

KAT SAYISI | BACA CAPI
3 14 cm
6 15 cm
10 16 cm
14 17 cm
19 18 cm
20 19 cm

Genellikle apartmanlarda ortak baca kullamilmaktadir. Ortak bacalar, kokunun bir kattan
digerine tasinmamasi i¢in mutlaka sont baca bigiminde olmalidir. Katlar arasi yikseklik
dikkate alindiginda, sont baca uzunlugu 2m.mertebesinde olmalidir. Dolayisiyla aspirator
kanalinin baglandigi sont baca, yaklasik 2m. yikseldikten sonra ortak ana bacaya
agilmaktadir. Boyle bacalarda, ayni ana ortak bacaya ust iiste 7 kattan fazla sont baca
baglanmamalidir. Dolayisiyla 7 katin tzerindeki apartmanlarda birden fazla ortak baca

olmalidir.

Cizelge 2.2 ’de kat sayisina gore sont baca ve ana baca boyutlar1 verilmistir.



Cizelge 2.2 Bina kat sayisina gore sont ve ana baca olgiileri (Isisan, 2001)

SONT BACA ANA BACA ANA |ANA
KAT BACA | BACAYA
SAYISI Kesiti(cmz) Capi(cm) Kesiti(cmz) Capi(cm) | SAYISI lliéA(’liLSl:T(?S]\i
2 123 12.5 490 25 1 2
3 123 12.5 625 28 1 3
4 123 12.5 700 30 1 4
5 123 12.5 700 30 1 5
6 123 12.5 700 30 1 6
7 123 12.5 700 30 1 7
3 123 1255 700 30 ) 4+4
9 123 12.5 700 30 2 4+5
10 123 12.5 700 30 2 545
11 123 1125 700 30 2 546
12 123 12.5 700 30 2 6+6
13 128 2.5 700 30 2 6+7
14 128 1085 700 30 2 7+7
15 123 24 700 30 3 5+5+5
16 123 125 700 30 3 5+5+6
17 123 12.5 700 30 3 546+6
18 123 125 700 30 3 6+6+6
19 123 125 700 30 3 6+6+7
20 123 125 700 30 3 6+7+7

Kigik mutfaklarda aspiratoriin, kanalla disari uzatilarak binanin digina konmasi, sesin

disarida kalmasi ve kanaldan disari sizmanin engellenmesi agisindan faydalidir.

Havalandirma kanali 2.5mm. et kalinligindaki DKP sagtan yapilmali, baglantilar flangh
yapilacaksa, amyant conta kullanilmali, tutugma riskini azaltmak igin tizerine 5 cm. veya daha

kalin tas yuni sarilmali, daha sonra aliminyum folyo ve aliiminyum levha ile kaplanmali,




dirseklerden sonra temizleme kapag olmalidir. Bu kapak yine amyant contali

olmalidir(Kiigiikgali, 2001).

2.1.2  Orta Biiyiikliikteki Mutfaklar

Lokanta, restoran, kafeterya ve otel mutfaklart bu gruba girmekte olup firmlar, ocaklar,
fritozler, devrilir tavalar, kaynatma tencereleri, bulagik makineleri vb. ana ekipmanlardir. Bu
boyuttaki mutfaklarda aspiratoriin emis kapasitesi, kiigik mutfaklara gére daha fazla
segildiginden, sirkiilasyon i¢in, emilen hava miktar: kadar, ortama, sartlandirilmis taze hava

verilmelidir. Aksi takdirde mutfak ile komsu hacimler ve dig ortam arasinda biiyiik basing

farklari ve istenmeyen hava hareketleri olusur.

E Egzost Havasi

Sekil 2.2 Orta biiyiikliikteki mutfaklarda davlumbaz uygulamasi[9]

Gegmig yillarda mutfaklarda, verilenden daha fazla hava emerek, negatif basing yaratma
uygulamasindan giiniimiizde vazgegilmistir. Boylece komsu yemek salonlarindaki veya diger
hacimdeki kirlenmis havanin mutfaga emilmesi engellenmektedir. Mutfaga beslenen taze
hava kis aylarinda, santralde ortam sicakliina kadar isitilmakta, yazin ise mutfaktaki sicaklik
kontrolii havalandirma miktar ile gergeklestirilmektedir. Daha iyi uygulamalarda ise klima
santrali kullanilmakta ve hava sogutulmaktadir. Ayrica taze hava santralinde en az EU3 kalite

filtre kullanilmasi gerekmektedir.

Egzost kanallar siyah sacdan, sizdirmaz, miimkiin oldugunca dairesel kesitli, kolay
temizlenebilmesi igin, kisa mesafeli ve egimli olmaldir. Egzost kanallarindan yag ve buhar
sizmasinin olmasi kesinlikle istenmemektedir. Kanallarda ya temizleme kapagi yada yangin

damperi bulunmasi zorunlulugu yangin yonetmeliginde belirtilmistir. Soguk hacimden gegen



egzost kanallart yogusmaya karsi izole edilmelidir. Mutfakta olusan buharin, olusum
noktasinda yakalanmasi igin kullanilan davlumbazlar, sik sik kirlendikleri igin siirekli ve
kolay temizlenebilecek bigimde yapilmali ve uygun 6l¢ii, bigim ve nitelikteki yag filtreleri

kullamImalidir.

Davlumbazlar ile kokunun, 1simn ve nemin mutfak igine dagilmadan ocak iizerinde
yakalanma imkani vardir. Davlumbazlarla gergeklestirilen lokal havalandirma sayesinde,

emilen hava miktarlarini ayarlamak miimkiin olabilmektedir.

Sekil 2.3 Davlumbazlarla ortamdan emilen ve ortama iiflenen hava[10]

Ayrica riizgar yonii dikkate alinarak egzost havasi; bacadan gati iizerindeki en yiiksek
noktadan dikey olarak 10-13 m/s hizla atilmalidir. Boylece kokunun komsu yapilari rahatsiz

etmesi onlenir.

Sekil 2.4 Endiistriyel mutfakta davlumbazdan emilen havanin bacadan atilmasi[9]



2.1.3 Biiyiik Mutfaklar

Kislalar, hastaneler, fabrikalar, okullar ve biyiik oteller gibi uygulamalar bu gruba
girmektedir. Burada, ana mutfak disinda bir takim yan odalar bulunmaktadir. Biiyiik
mutfaklarda, ana ekipmanin yaninda biiyiik karavanlar da, 6zellikle kapaklari agildiginda

6nemli 1s1 ve koku kaynagidir.

Modern uygulamalarda genelde tavan duvardan duvara emis agizlari ile kaplidir. Yag filtreleri
yiiksek (%99.5) verimlidir ve kolayca ¢ikarilip yikanabilir tiptedir. Taze hava her iki yandan
calisma tezgahlar {izerine verilmektedir. Biiyilk mutfaklarda son yillarda 1s1 tasarruflu

davlumbazlar ¢ok kullanilmaktadir.

Sekil 2.5 Endiistriyel bir mutfak uygulamasi (entegre tavan)[9]

2.2 Davlumbaz Secimi

Genel olarak davlumbaz konstriiksiyonunun AISI 304 (18/8 Cr-Ni) paslanmaz g¢elik ve
profilden olmasi, ayrica kolay temizlenebilir olmasi, yag kanalinda biriken yaglarin
tahliyesini saglayan kiiresel vanalara sahip olmasi istenmektedir. Istege gore ozel etanj tip

armatiirlerle aydinlatma yapilabilmektedir.



Sekil 2.6 Aydinlatmali davlumbaz [1]

Davlumbazlarda 40 x 50 cm. veya 50 x 50 cm. boyutlarinda filtreler kullanilmaktadir. Bu
filtrelerden hava 1-1.5 m/s hizla ve yaklagik olarak 600-800m’ /h debi ile gegmektedir.
Filtreler, sistemde yaklasik olarak 1.8-2 mmSS(18-20Pa) basing kaybina neden olmaktadirlar.
Filtreler; alev tutuculu, kolay takilip ¢ikartilabilen, 18/8 Cr-Ni paslanmaz ¢elikten yapilmali ,
olusan yaglarin yag kanallarinda birikmesini saglayabilme ve kolay temizlenebilme

dzelliklerine sahip olmalidir.
Konut tipi mutfak davlumbazlarinda;

Genel olarak davlumbazlar karbon filtreli ve baca baglantilidir. Karbon filtreli olanlar, kirli
havay: filtre ederler ve ayni ortama tekrar vermektedirler. Metal ya da kagit esash filtreler de
bu gorevi yaparlar ancak sik sik degistirilmeleri gerekmektedir. Baca baglantili davlumbazlar

ise; once antigrasyon filtre ile filtrasyonu, daha sonra da boru ile digariya verilmesini saglar.

Mutfaga en uygun davlumbaz segilirken ne tiir yemek aligkanhklarinin oldugu ve mutfagin
olegiileri diisiintilmelidir. Ortalama biiyiikliikte bir mutfak ve 4 kisilik bir aile i¢in ideal olan
300-400m*/h emis giicii olan modellerdir. Aydinlatmasi, ayar diigmesi ve goriiniimii, zevke
baghdir. Metal filtrelerin bulagik makinelerinde yikanabilir olmasi ve giiriiltiisiiz ¢alismasi

kullanim rahatligi saglayan énemli unsurlardandir.

2.3 Hava Debisi Se¢imi
Mutfaklarda havalandirma igin gerekli taze hava ve egzost havasi debisi, mutfak alam (m?)

basina m* /h olarak ifade edilmektedir.

Gegmis yillarda, mutfakta algak basing olusturmak igin gerekli taze hava; egzost havasindan

daha az tutulurdu. Giintimiizdeki uygulamalarda ise, esit hava miktarlar1 dngoriilmektedir.



Dolayisi ile mutfakta notr basing séz konusudur. Algak basing sadece kii¢iik mutfaklarda
uygulanmaktadir. Ayrica hijyenik olarak kritik boliimler (soguk mutfak,et hazirlama gibi)
daha fazla taze hava ile beslenmektedir. Bu fazlalik diger boliimlerde dengelenmektedir.
Yiikiin az oldugu zamanlarda debi vantilatér ve aspiratérdeki hiz anahtari vasitasi ile

azaltilabilir. Mutfaklarda miisaade edilen giiriiltii seviyesi 50-60dbA mertebesindedir.

Biiyiik mutfaklarda, davlumbazdan emilmesi gereken lokal havalandirma havasi, mutfagin
ihtiyaci olan taze hava miktarindan ¢ok fazla ise tasarruflu davlumbazlar kullanilmaktadir.
Mutfaktan egzost edilmesi gerekli havanin, ancak %20-30 oraninda bir kismina karsilik gelen
taze hava, merkezi havalandirma santralinden sartlandirilmis olarak karsilanmaktadir. Bu
hava, mutfak ortaminin 1sitma veya sogutma ihtiyacini karsilayacak bi¢cimde sartlandirtlmigtir.
Geri kalan %70-80 oraninda sartlandirilmamis taze hava, 6zel besleme fani ile davlumbaza
gonderilmektedir. Davlumbaz kenarlarindan bir jet halinde davlumbaz egzost agzina dogru
tiflenen bu hava ve bununla beraber odadan emilen %20-30 mertebesindeki ortam havasi
egzost fani ile digart atilmaktadir. Kenarlardan iiflenen hava jetinin yaptigi indiiksiyon etkisi
ile ocak veya firin seklindeki kaynak iizerindeki kirli hava, etkin bir bigimde davlumbaza
dogru emilmektedir. Boylece havalandirma igin gerekli olan havanin hepsi 1sitilip

sogutulmadigindan bu cihazlarda biiyiik enerji tasarrufu yapilir.

Egzost Havasi

Klima Santrali Dis Hava

Donus Havasi |

Sekil 2.7 Merkezi klima santrali ile mutfak havasinin iklimlendirilmesi[5]

Bu cihazlarin bir bagka tiirii de tamamen mutfaga ait olarak dizayn edilmis bagimsiz
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sistemlerdir. Besleme fani ile emilen taze havanin; %20 mertebesindeki kismi kigin 1sitilarak
yazin ise sogutularak odanin klima ihtiyacini saglarken, %80 oranindaki bolumii ise yukarida
bahsedildigi gibi sartlandinlmadan davlumbaz igine iiflenmektedir. Bu sistemin ayrica serbest
sogutma ad: verilen free cooling 6zelligi vardir. Yazin entalpik sensor, dis hava sartlarinin ig
havadan daha soguk oldugunu belirlediginde, sistem %100 dis hava ile ¢aligmaya baslar. Yani
bu durumda digtan alinan taze havanin tamami odaya flenir. Boylece ara mevsimlerde ve

geceleri sogutma enerjisi harcamadan sogutma yapmak mtimkiin olmaktadir.

Mutfaklarda egzost edilen hava; mutfak alanina, hava degisim sayisina ve mutfak cihazlarinin

say1 ve cinsine gore 3 farkli yontemle belirlenmektedir.

2.3.1 Mutfak Alanma Gore

Projelendirilmemis ve sadece ana hatlar1 belirlenmis olan mutfaklarda egzost debisinin
mertebesini belirlemek i¢in kullanilan bu yontemde, mutfak alanlarindan yola ¢ikilmaktadir.
Bu sekilde ifade edilmis havalandirma havas:i debileri Cizelge 2.3’te verilmigtir. Bu

degerlerden yararlanarak ortamdaki hava degigim sayis1 da bulunabilir.
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Cizelge 2.3 Mutfak alanina gore egzost debisi tespiti(Isisan,2001)

MUTFAK KISIMLARI
TUM —
PISIRME KIZARTMA- | BULASIKHANE | YAN

MUTFAK ALANDA | srANT FIRIN ODALAR
CESITLERI ALANI

m’/h m? m>/h m? m>/h m? m’/h m> m’/h m?
Imbis 80 80 120
Lokanta,
kafeterya 60 60 120
Kantin, gazino 90 90 120 120 45
Hastaneler
Ana mutfak 90 90 120 120 45
Istasyon, dagitim
mutfaklari 60 60
Huzur ve tafil | o, 60 120 120 45
evleri
Hazirlama 80 80 120 120 60
mutfagi
Soguk  odalar,
merkezi  hizmet | 90 90 120 60
mutfag

2.3.2 Hava Degisim Sayisma Gore
Genellikle mutfak havalandirma projesi yapilirken, mutfakta kullamilacak cihazlann tip ve
sayilari, bunlarin nerelere yerlestirilecegi belli olmadiZindan egzost edilecek havanin miktari

hava degigim sayisina gore tespit edilmektedir(Cizelge 2.4).
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Cizelge 2.4 Hava degisim sayisina gore egzost debisi tespiti(Is1san,2001)

y MUTFAK SAATTEKiI HAVA DEGISiM

MUTFAK TIPI YUKSEKLiGi(m) SAYISI
Konutlar, wvillalar, kigik 25-35 2515
mutfaklar
Lokanta, oteller, kantinler, 3.0-4.0 30-20
Orta biiyuklukteki mutfaklar | 4.0 - 6.0 20-15

3.0-40 30-20
Hastane ve kiglalar, biiyiik

40-6.0 20-15
mutfaklar

6.0- ... 15-10
Diyet mutfaklar 3.0-40 20-15

3.0-40 20-15
Bulagikhaneler

4.0-6.0 15-10

3.0-40 8-5
Soguk mutfaklar

40-6.0 6-4
Kizartma hacimleri (Firinli 3.0-40 15-8
Hacimler) 40-6.0 8-6
Temizlik odalan ———- 5

2.3.3 Mutfak Cihazlarmm Cinsine ve Sayisima Gore

Hava debilerinin belirlenmesinde en uygun ve hassas yontem, mutfak cihazlarinin sayisi, cinsi
ve biyiikliigii goz oniine alinarak yapilan hesaplamalardir. Mutfak ile ilgili yer belirlenmis,
proje yapilmig; cihazlarin cins ve sayilan belirlenmis ise, mutfaktan egzost edilecek havanin
miktar1 Cizelge 2.5 yardimiyla tespit edilmektedir. Cizelge 2.5 kullamlirken biyiik mutfaklar
icin 0.5-0.8, kiigiik mutfaklar i¢in ise 0.8-1 mertebesinde bir es zaman faktdrii gdz Oniine
alinmalidir. Mutfaklarda ihtiyagtan fazla egzost yapilmasi; agikta duran sebze, meyve ve diger
yiyeceklerin nemini ¢abuk kaybederek tazeliginin bozulmasim, mutfak personelinde saglik

sorunlari yasamasim ve gereksiz enerji sarfiyatt meydana getirmesine neden olmaktadir.

Cizelge 2.5 Mutfak cihazlarinin tip ve buyiikliigiine gore egzost debisi miktari(Isisan, 2001)
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MUTFAK CIHAZI TiPi VE BUYUKLUGU HAVA MIKTARI (m*/ h)
Kuzine Komiirla 3000

Kuzine Gazli 1500

Kuzine Elektrikli 1000

Pigirme Kazanm 100 litre 300

Pisirme Kazani 200 litre 600

Pisirme Kazam 500 litre 1000

Pigirme Kazani 1000 litre 1500

Kizartma Tavas1 Gazh 450

Kizartma Tavasi Elektrikli 300

Benmari Gazli 450

Benmari Elektrikli 300

Kizartma Firimu Temel yiizeyine bagli olarak 1m? ocak yiizeyi i¢in 1000
Kahve Pisirme makinesi Gazli 450

Kahve Pigirme makinesi Elektrikli 300

Tost makinesi 2 kW 800

Sis ve Izgara Gazli 1 m? ocak yiizeyi igin 3000
Sis ve Izgara Elektrikli 1 m? ocak yiizeyi igin 2000
Devrilir Tencere 10 litre 200

Devrilir Tencere 20 litre 300

Devrilir Tencere 30 litre 500
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3. MUTFAK HAVALANDIRMA SiSTEM MALZEMELERI

Mutfak havalandirma sistemleri, havalandirma kanallar1 ve davlumbaz olarak iki bolimde

incelenmektedir.

3.1 Kanal Malzemeleri

3.1.1 Malzeme Secim Kriterleri

Yangin yonetmeligi 4. bolim madde 58°de mutfak havalandirma kanallarimn 3mm. siyah
sactan kaynakli imal edilmesi ve izolasyonunun yanmaz malzeme ile yapilmasi sarti
bulunmaktadir. Ancak pratikte birgok endiistriyel mutfagin havalandirma kanali, gerek imalat
kolaylig1 ve gerekse ucuz olmasi nedeniyle Imm. galvaniz sactan, flansh veya gergeveli
olarak imal edilmektedir. Birim fiyat olarak galvaniz sac, siyah sactan daha pahalidir. Ancak
siyah sac 3mm. olarak imal edilirse hem malzeme fiyat: olarak galvanizin 2 kati olacaktir,
hemde bu et kalinligindan dolay: kanal agirlasacagindan, imalat: ve montaji1 son derece zor

olacaktir. Bu sebeplerden étiirii mutfak havalandirma kanallari, galvaniz sactan yapilmaktadir.

Galvanizin yiizeyindeki ¢inko tabakasi, geligi korozyona karst korumaktadir. Fakat ocaktan
sigrayan atesin, kanalda biriken yaglar tutugturmasiyla ¢inko metal yanginina ugramakta ve
galvanizin et kalinligimmn 1 mm. olmast nedeniyle tiim kanal kisa stirede yanmaktadir. Siyah
sac ise, korozyona tamamen agik olmasina ragmen, kalinliginin 3mm. olmasindan dolay1 olast
yanginlarda kanal ayakta durmaktadir. Bununla birlikte, mutfak havalandirma kanallarinda
biriken yaglar, siyah sacin yiizeyinde koruyucu yag gorevi gordigiinden siyah sacin

korozyona dayanimin: arttirmaktadir.

3.1.2 Galvaniz Sac

Metal yiizeylerini korozyona kargt koruma amaciyla yapilan kaplamanin bulundugu ortama,
tzerini kapladii metalden daha dayamikli olmasi gerekmektedir. Ancak bu yaklagima
karsilik, ¢elik yiizeyine korozif ortama karsi gelikten daha dayamiksiz bir kaplama yapilirsa
celik ¢oziinmeden dnce bu kaplama ¢oziinmektedir. Yani gelik,onu korumak igin kurban anot
gorevini istlenecek bir metal tarafindan korunmaktadir. Bu yontem' sacin korunmasinda her
zaman etkili olmaktadir. Elektrostandart potansiyeli gelige gore daha disiik olan ¢inko metali
havada, suda ve toprakta gelikten'daha once ¢ozinerek celigi korur.

Celigi, ¢inko ile kaplama islemine galvanizleme denir. Galvaniz kaplamadan, iyi
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sekillenebilme ve gekillenmeden sonra iyi bir yiizey kalitesi, (iniform ve ince ¢inko tabakasi,
spesifik ylzey purizlulugo, kaplamada distk sirtinme katsayisi, boyanabilirlik, kaynak
kaabiliyeti ve korozyona kargi uzun émiir gibi 6zellikler beklenir (Yesil, Erdem, 2001).

Pratikte 3 farkl: galvaniz kaplama yontemi uygulanmaktadir.

e Sicak puskurtme ile kaplama yonteminde; ¢eligin veya benzeri malzemelerin {izerlerinin
¢inko tabaka ile ortilmesi saglanmaktadir. Bu yontemde bir piskiirtme tabancasi ve
ergimeyi saglayan yanici gaz karigimina ihtiyag vardir. Piiskiirtme tabancasinda, ya ¢inko
teli veya ¢inko tozu, hamlag tarafindan malzeme iizerine atilmaktadir. Yakici kisim bir
meme konisi ile beraber ve basingli hava ile toz ¢inko gikararak piskiirtme saglanmaktadir.
Cinko teli, 2 ile 5 mm.gapta ve %99.5 veya %99.99 elektrolitik ¢inkodan veya her ikisinin
kangimindan yapilmaktadir. Cinko tozu, %99.99’¢inkodan yapilir ve iginde %0.01 oksijen
bulunmaktadir. Tozlarin ¢apt daima 0.1mm.’den kiigiik olmalidir. Ergimeyi saglamak igin
asetilen-oksijen, propan-oksijen, hidrojen-oksijen ve hava gazi-oksijen kullaniimaktadir.
Cinko tozlant basingli hava ile puskurtilir. Puskiirtme tabancasindan 3-6 atmosfer
basingla, saatte 25m’ hava basilabilmektedir. Bu basingli hava, gerek tel halinde ve gerekse
toz halinde ¢inko puskiirtme igin aynen gegerlidir. Yeni yapilan modern cihazlarla; saatte
8-25 kg ¢inko puskiirtme yapilabilmektedir.

e Elektrolitik kaplama yonteminde ise; sulu ¢inko iyonlari igeren ¢ozeltiye daldirilan
metalden elektrik akimi gegirilerek ¢inkonun metal halinde gelik yiizeyine kaplanmasi
saglanir.

e Sicak daldirma yontemi; metaller arasi fiziko-kimyasal bag olusturulabilmesi, sac genigligi
ve serit boyunca homojen kalinlik dagilimi, kaplama yiizey kalitesi, farkli kaplamalarin
uretilmesindeki kolaylik, malzemenin iglenebilme ozelligi dolayistyla daha gok tercih

edilmektedir. Bu ytizden sicak daldirma yontemine detayli olarak deginilecektir.

3.1.2.1 Sicak Daldirma Yéntemi ile Galvaniz Kaplama islemi

3.1.2.1.1 Hazirhk
Normlara uygun kaliteli bir kaplama i¢in ilk ve en onemli sart par¢a yiizeyinin iyi

temizlenmesidir. Bu da hazirlama igleminin iyi yapiimasina baglidir.

3.1.2.1.1.1 Yag Giderme
Malzeme yiizeyi haddeleme,derin ¢ekme gibi plastik sekil verme iglemlerinde siirtiinmeyi
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azaltmak i¢in yaglanmaktadir. Yag giderilmeden dekapaja gidilirse yaglar, asidin malzemeye
etkisini zayiflatir. Malzeme yiizeyinde homojen daglama yiizeyinin olugmast gerektiginden
dekapaj islemi sadece belli bir stire uygulanabilir. Ciinkii malzeme gereginden fazla sire asit

icinde kalirsa agir1 daglanmakta ve yiizeyinde puriizlilik olugsmaktadir.

Bunlan temizlemek igin kullanilan sicak alkali ¢ozeltilerin sicaklign 85°C dolayinda olup
malzeme batirma streleri 1-20 dakika arasinda degismektedir. Agir yaglar, boyalar ve
cilalarin temizlenmesinde kostik soda gozeltileri kullanilmaktadir. Bu tiir temizleyiciler ¢ok
kuvvetli olduklarindan malzeme izerinde yapacaklari zararli etkiler goz Oniinde

bulundurulmalidir.

Buharli yag giderme islemi olduk¢a etkilidir ancak pahali tesisler gerektirdiginden

galvanizleme i¢in daha az kullanulir.

3.1.2.1.1.2 Boya Temizleme

Malzemenin yiizeyinde bulunan boyalar, genellikle mekanik yolla ve elle temizlenmesine
ragmen baska yontemler de zaman zaman kullanilir. Yag alma banyolarinda da kullanilan
sicak kostik ¢ozeltiler baz1 boya cinsleri i¢in de temizleyici gorevi tstlenebilirler. Eger boya
malzeme yiizeyinin biytik bir kismini kaplamig ise o zaman biitin malzeme ¢inko banyosuna

daldirilarak yakilir ve asitle temizlenir (Alptekin, 1984).

3.1.2.1.1.3 Kumlama

Boyay: gidermek igin kullanildigr gibi, kaynak artii, tavlama tufah, kum ve diger yizey
kirlerini de gidermektedir. Parcanmin nozuldan ¢ikan bir kum akintis1 altinda tutuldugu ve
iscilerin koruyucu giysiler giyerek calistif1 bityiik odalardan meydana gelen 6zel donanimlar
bulunmaktadir. Fazla 6zen istemeyen kiigik pargalar otomatik olarak konteynira yiiklenip
kangtirilmakta ve ayni anda donen tekerlegin kanatlarindan pargalara kum jeti

yoneltilmektedir.

Baz1 pargalarda kumlamadan galvanizlemeye gidilebilir. Parga bekletilmeden bir flaks
tabakasindan gegirilerek daldinlmalidir. Daglama maliyeti nedeniyle parga fazla kum tozu

tutmayacak sekilde dizayn edilmelidir.

3.1.2.1.1.4 Dekapaj

Malzeme yiizeyine yapisan hadde tufallarinin, tavlama oksitlerinin ve pasin temizlenmesi



17

asitle yapilir. Bu islem igin hidroklorik asit ve siilfiirik asit kullanilabilir. Stlfiirik asidin daha
etkin temizleme ozelligi nedeniyle zamandan ve banyo sayisindan avantaj saglanmaktadir.
Tekrar kazanilabilir olmasi, hem iglemi ucuzlatir hem de asit problemini ortadan kaldirir.
Ancak, kullanim i¢in 60°C-80°C’ye 1sitilmas1 gerekmektedir.

Asit banyolarinda dikkat edilmesi gereken en onemli konu malzemenin asit tarafindan

agimima ugramasinin engellenmesi oldugundan bu amagla inhibitor kullanilmaktadir.

Hidroklorik asit kullanildiginda derisim fazla onemli deéildir. Ancak dugiik derigimlerde
malzemenin temizlenmesi daha uzun zaman aldigindan belli derigim yuzdelerinin altina diigen
asit banyolar1 degistirilmektedir. Banyo % 14-18 asit derisimlerinde ¢aligmaya baglar ve %
4’{in altina disildiginde ekonomik kullanim bitmis demektir. Bu takdirde, yeni banyonun
yapilmas: gerekir. Aslinda banyonun degistirilmesindeki 6lgiit, birim hacmindeki demir

miktaridir. Eger bu deger, litrede 80-100 gr demire ulagmugsa, asit havuzu bogaltilmalidir.

Hidroklorik asitle temizleme yavas ve g¢aligma sicakligimin 18°C-21°C arasinda olmasi
gereklidir. Caligma sicaklifi 15°C’nin altina distiginde asidin temizieme o6zelligi

azaldigindan asit banyolarinda 1sitma tnitesinin olmasi yararlidir.

Malzemeler asit c¢ozeltisinden ¢iktiktan sonra mutlaka su banyosunda ¢alkalanarak
malzemenin yiizeyine yapigan demir tuzlar1 giderilmelidir. Ciinkii bu tuzlar flaks banyosunun
bozulmasina neden olmaktadirlar. Demir tuzlarinin su banyosu iginde birikmesini engellemek

i¢in ¢alkalama suyu akic1 olmalidir.(Gokge, 1990)

-3.1.2.1.1.5 Flakslama

Cinko tabakasiun celik yiizeyine iyi tutunabilmesi igin flakslamaya ihtiyag vardir. Flaks,
daldirma sirasinda ¢inkonun par¢a yizeyini islatmasini saglar. Islanma olmayan noktalara
cinko yapismaz, ¢inko kaplama bu yiizden soyulur. Galvanizlenecek parga, banyoya
daldinlmadan once bir siire banyo {izerinde tutularak kurutularak, sicak ¢inko sigramalarina
engel olunur. Bu bekletme sirasinda gelik yiizeyinde oksit filmi olustufundan oOnceki
kademeler bosuna uygulanmis olur.Yeniden yiizey temizligine dontlmek zorunda kalinir.
Dekapaj ve galvanizleme kademeleri arasina sokulan flakslama kademesiyle asitle
temizlenmis yiizeyde ince bir koruyucu tuz tabakasi olusarak  oksitlenmeye engel

olunmaktadir.
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Malzeme yiizeyinde olusan flaks tabakasinin baglica gorevleri sunlardir;

e Cinko ile parganin reaksiyona girebilmesi i¢in parga ve eriyik yilizeyini temizlemek

e Yas malzeme daldirildiginda sigrama tehlikesini azaltmak

e Cekme esnasinda parcayi silmek, béylece daha ince kaplama meydana getirmek

e Cinko oksidasyonunu ¢nlemek ve kiil tesekkiiliine mani olmak

e Biiyitk malzemeleri daldirirken veya ¢ift daldirma esnasinda yanmay1 ve agir1 dnlemek

e Iince levhalarda parganin fazla 1sinmasi ile gekil bozuklugunu onlemek igin kalin bir flaks
tabakasina ihtiyag vardir.

Bu gorevleri yerine getirebilmek igin flaks tabakasi, banyo tizerinde serbest ytizebilmeli ve

parga daldirilirken ve ¢ikanlirken parga ile temasta olmalidir.

Flaks tabakasi aktivitesi, baglangigta amonyum klorir miktarina baghidir. 455°C’deki bir
galvaniz banyosunda flaks iginde % 2-3’den daha az amonyum klorir bulunmamalidir.
Siirekli kontrol edilerek azalan miktan ilave edilmelidir. Aksi takdirde flaks ortiistinde
katilasma olur. Bununla beraber flaksin etkin olabilmesi igin ginko kloriir-amonyum klorir

miktar1 da %5-10 diizeyini gegmemelidir.
Tabakay: derinlestirmek igin flaksa kopurtiiciiler katilmasimnin avantajlar1 sunlardir;

o Kopiiklii flaks tabakasinin bolimleri daha soguk kaldigindan flaksin bozulmas: yavaglar

e Daldirma sirasinda parga ile flaks arasindaki dross olugumu azalir.

Flaks malzemesi olarak, en ¢ok amonyum kloriir kullanilir. Diger flakslara gore ucuz olmasi,
hizli flakslama hareketi, kullamg ve depolamanin kolay olmasi, ergimis ¢inko ile reaksiyona
girerek amonyum kloriir ve ¢inko Kklorir iceren dengeli bir flaks olmas: sebebiyle tercih
edilmektedir. Amonyum kloriir, kuru galvanizleme banyolarindan oksidi ¢dzmek iginde
kullanilmaktadir. En biyiik zorluk reaksiyona girmeden yogun dumanlar olusmasina neden
olan uguculugudur. Kiigiik taneler halinde kullanilirsa daha az duman olusur ve havanin iyi
olmadi: yerlerde bir avantaj olur. En ¢ok kullanilan kompozisyon ZnCl,, 3NH,CI ‘dir. Cinko
tizerinde ortii halindeyken ¢ok az duman g¢ikarmalan agisindan avantajli ancak temizleme

ozellikleri siirlidar.

Flakslama ile ginko kaplamanin birlikte yapildig isleme yas galvanizleme, flakslamanin ayr
banyoda yapildig: isleme kuru galvanizleme denir.

Kuru galvanizleme prosesinde malzemenin 6nce yagi giderilmekte, hidroklorik asit ile
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dekapaj yapilip durulandiktan sonra kuru flaks ¢ozeltisine daldirilmaktadir.

Yag galvanizleme prosesinde ise; kaplanacak parga, temizleme ve dekapajdan sonra on
flakslamadan sonra direk olarak ergimis ¢inko yiizeyinde olusturulan flaks tabakasinin

icinden galvaniz banyosuna daldirilmaktadir.

Kuru proseste, genellikle yas prosese gore daha az enerji harcanmasina ragmen yiizey kalitesi

yetersizdir.

3.1.2.1.2 Galvanizleme
Galvaniz kaplamanin aginima kargi dayamimi meveut kaplamanin kalinligi kadar bu kahinligin

malzemenin tiim yiizeyine diizgiin olarak yayilmasina baghidir.

Galvaniz kaplamanin kalitesini belirleyen en 6nemli madde kaplamada kullanilan ¢inkodur.
Bu islem igin %99 ve %99.98 saflikta ¢inko  kullanilmahdir.Yaklagik
% 1 oraninda kursun bulunduran ginkoda kullanmak miimkiindiir. Zaten kursun orani %0,5’in
altina indigi zaman kaplama yapmak zorlasmaktadir. Hem bu nedenle hem de sert ¢inkonun
banyo tabanina yapismasini engellemek i¢in banyoya kursun atmak yararlidir. Kursun ¢inko

i¢inde %1 e kadar ¢oziinebilmektedir.

Az miktarda aliiminyum (%0,005) sivi ¢inkonun oksidasyonunu engelleyerek ¢inko kaybini
azaltmakta, ayrica kaplamanin parlak goriinmesini ve kaplamanin {iniformlugunu
saglamaktadir. Ancak aliminyum orani %0,007"yi gegtiginde banyonun ¢aligmalari zorlasir,

bu da iiretimi engelleyen bir faktordiir.

» | Gelik

Sekil 3.1 Deoksidan aliiminyum ise geligin i¢ yapisi
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ginko-demir
alasim katmanian

Sekil 3.2 Deoksidan silisyum ise geligin i¢ yapisi

Celikteki silisyum miktart demir-ginko arasindaki reaksiyondaki belirleyici rolii oynar. Eger
celik tiretimi sirasinda deoksidan olarak aliiminyum kullanilmissa, gelikteki silisyum miktari
diistik olmakta, kaplamada kisa ¢inko demir alagim tabakalari ve en dig katman olarak, giimiis
renginde saf ¢inko tabakasi gozlenmektedir. Oysa deoksidan olarak silisyum kullanilirsa,
celigin silisyum oranina ve homojen dagilimina dikkat edilmesi gerekmektedir. Ciinkii,
silisyum, demir ve ginko arasinda ¢ok hizli bir reaksiyona sebep oldugundan demir- ¢inko
tabakasi hizla biiytiyerek, gelikte olusan alagim tabakasina gore daha kalin, silisyum
icermeyen bir alasim tabakasi meydana getirmektedir. Hatta bazen alagim tabakasi yiizeye
bile ulasarak alasim i¢indeki demir nedeniyle, en dista olusmasi beklenen saf ¢inko tabakadan
daha koyu mat bir renge sahip yiizey goriiniimiine neden olur. Bu matlik, malzemedeki
silisyumun homojen dagilimma bagh olarak bazen yer yer bazen de biitiin kaplamada
gozlenebilir. Gergekte silisyum varhgi ve yiizeydeki renk farkliligi sadece estetik agidan
sorun yaratmaktadir. Ciinkii yiizeyde bu tabakanin bulunmasi kaplamanin korozyon direncini
azaltmayip aksine, bu bolgede kaplama kalinlig1 daha fazla oldugu igin, parlak bélgelere gore

daha uzun 6miir saglar.

Sicak daldirma ile galvanizleme isleminde, ¢ok yiiksek sicaklikta g¢inko kullanilmasi,
banyonun demir konsantrasyonunun azalmasmma neden olur. Banyoda yeterli demir
konsantrasyonu yoksa, banyo bu ihtiyacini galvanizleme tankinin duvarlarindan ve
galvanizlenecek parganin yiizeyinden ¢oziindiirerek karsilamaya calisir. Bu, tehlikeli
durumlara yol agacag: igin belirli miktarda demirin banyo konsantrasyonunda bulunmasi

gerekir. Ancak saf ¢inkoda %0.05’ten fazla demir bulunmamalidir.

Genellikle ¢inko banyolarinda kadmiyum ve demir bulunmasi, ¢inko kompozisyonundan
kaynaklanmaktadir. Banyoda bulunan yiiksek miktardaki kadmiyum, ¢inko kaplamanin

katlanabilme 6zelligini azaltmaktadir.
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Galvanizleme esnasinda en ¢nemli islem, parganin ¢inko banyosuna daldirilmasidir. Basit
sekilli pargalar galvaniz banyosundan iki yada ii¢ dakikada cikarilabilir. Parganin, banyoya
daldirnilma iglemi mimkiin oldugunca hizli yapilmahdir. Yiksek daldirma hizi, galvaniz
kaplamanin uniformlugunu etkiledigi gibi bozulmasini da engeller. Karmagik sekilli
pargalarin banyoda kalig sireleri ise g¢inkonun parganin her yeri ile temasim saglayabilmesi

amaciyla bazen 10-15 dakika olabilmektedir.

Parganin banyoya daldirilisi kadar banyodan ¢ikigi da onemlidir. Daldirmanin tersine parga
banyodan yavas yavas c¢ikarilmalidir. Ortalama ¢ekis hizi 4-5m/dak. olmalidir. Parga
banyodan yavas ¢ikarilarak tstiinde biriken kaplama fazlasi ginkonun dokulmesi saglanarak

homojen bir kaplama elde edilir.

Diger oénemli bir nokta da banyonun sicakligidir. Uygulamada banyo sicakligi, yani banyodan
¢tkan malzemenin ustiindeki ¢inkonun akmasini saglayacak sicaklik, o isletme sicaklig: igin
en uygun sicakliktir. Genel bir yaklasimla galvanizleme iglemi genellikle 455°C-465°C
arasinda yapilir. Yiksek sicaklikta da galisma yapmak miumkiindir. Ornegin banyodan
¢iktiktan sonra santrifiij makinesinde iglem goren civata, rondela, somun vb. malzemelerde
¢aligma sicakligr 490°C’nin ustiindedir. Banyo sicakliginin yiksek olmasi artik olusumunun
artarak banyolarin ¢abuk bozulmasina neden olur. 470°C’da elde edilen sert ¢inko miktar:
450°C’de elde edilen miktarin 2 katidir. Celikle ¢inko arasindaki tepkimenin en kritik
sicakligt 480°C’dir. Bu sicakliga kadar g¢inkonun gelik wstiindeki etkisi zayiftir. Cinko
banyosunun sicakligi 450°C’nin altina diiserse ¢inkonun akiskanligi azalir. Bu da kaplamanin
kalin ve heterojen olmasina neden olur. Banyo sicakligi 419,4°C’nin altinda oldugunda ve iyi
kontrol edilmedigi takdirde banyo tanki sacina gore genlesmesi 3 kat fazla oldugundan ¢inko

katilasarak tanki kolaylikla patlatabilir.

Galvanizleme bittikten sonra iiretimde 6nemli islerden birisi santrifiijdir. Kiguk pargalar
galvaniz banyosundan ¢iktiktan sonra santrifiij makinesinde savrulur. Boylece kaplama erimis
haldeyken malzemenin istindeki fazla ¢inko atilmig olur. Gerek santrifiijlenen gerekse
banyodan ¢ikan malzemeler su banyosunda sogutularak malzemede olusan alagim tabakasinin

biiyiiyerek tstteki saf ¢inko tabakasini yok etmesi dnlenmig olur.

Galvanizleme iglemi bittikten sonra, en dig yuzeyde bulunan yumusak ¢inko tabakasi dig
darbelere karsi yiiksek dayanimlidir ve kolayca kirllmaz. Bununla beraber gelik ve saf ¢inko

tabakasi arasinda yeralan ara bilesik oldukga serttir. Bu alagim tabakasi ¢inko ve gelik
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arasinda mitkemmel yapismaya sebebiyet vermekte ayrica kaplamada meydana gelen kirilma

ve catlamalarda dahi kurban anot gorevi gorerek ¢eligi korozyona karst korumaktadir.

Sonug olarak; sicak daldirma prosesi ile elde edilen ¢inko ve ¢inko-demir alagimlarinin

kombinasyonu sonucu gelik, mikemmel korozyon direnci gostermektedir.

Eger galvanizli yiizey boyanacaksa fosfatlama islemi yapilmaktadir.

3.1.2.1.3 Sicak Daldirma Sonrasinda A¢iga Cikan Problemler

3.1.2.1.3.1 Distorsiyon
Distorsiyon, parga galvanizleme sicakligina 1sitildigi ve sonra oda sicakligina sogutuldugunda
celikteki gerilmelerin meydana gelmesi veya gevsemesi olarak tammlanmaktadir. Bu

gerilmeler soyle simflandirlabilir;

e Celikteki Dogal Gerilmeler: Ne ireticinin ne de galvanizatoriin bu distorsiyon nedeni
tizerinde fazla kontrolii yoktur. Daima i¢ gerilmelere sahip olan gelik 1s1l isleme tabi
tutularak gerilmeleri giderilir ancak bu islem ekonomik degildir. Celigin gesidine bagli
olarak degigen gerilmeler daldirmalar sirasinda serbest kalirlar ve distorsiyon olusumuna
neden olurlar.

e Fabrikasyon Sirasinda Olusan Gerilmeler: Kaynak esnasinda parca yuzeyinde meydana
gelen agin sicaklik farkindan kalici i¢ gerilmeler olusmakta, sonrasinda meydana gelen
asirt gevseme distorsiyona neden olmaktadir. Farkli kalinhktaki gelik gubuklarin ve
levhalarin birlestirilmesi de distorsiyon nedenidir. Cuinkii ince ve kalin bolimler 1sty1 farkli
hizda absorbe ederler ve kaybederler. Farkli miktarlarda genlesip sikigirlar. Genlesmis
metal levhanin kati koselere ve kanallara kaynak yapilabilmesine benzer, fakat sonuglari
daha siddetlidir.

o Isleme Sirasinda Olusan Gerilmeler: Isleme sirasinda yeni gerilmeler olusabilir. Islemeden
once, parganin askida tutulmasi goz oniine alinmal ve miimkiinse delikler yapilmalidir. Bu
ve diger tagima araglari parcamin kalin bolumlerine yerlestirilmelidir. Distorsiyon
banyodaki maddelerin bir kisminin veya hizli gekme sirasinda bos bir parga ile birlikte
kaldirilmas: sirasinda olusabilir. Dolayistyla biitin pargalar tasima sirasinda dogru olarak
asilmali ve tesisteki biitiin islemlerde dogru olarak yonetilmelidir.

e Daldirma ve Sogutma Sirasinda Olusan I¢ Gerilmeler: Daldirma sirasinda ergimis

¢inkonun altinda ve iistiindeki boliimler arasindaki buyik sicaklik farklart nedeniyle



gerilmeler olusur. Parga ¢ok yavas daldirilirsa, pargamin timii daldirildiginda ortadan

kalkmayan distorsiyona neden olmaktadir.

3.1.2.1.3.2 Artiklar
Lapa; Genellikle %96 ¢inko %4 demirden olup;
e Asitle temizleme g¢ozeltisinde olusup malzemeyle birlikte banyoya tagman ginko ile
reaksiyondan
e Flaks ve galvanizlenen malzeme arasindaki reaksiyondan meydana gelen demir
tuzlarinin ginko ile reaksiyonundan
e Cinko ile malzeme arasindaki reaksiyondan

e Ergiyik ginko ile firin sa¢ plakalar arasindaki reaksiyondan meydana gelir.

Lapa olusumunu dnlemek ve kontrol etmek igin metal yiizeyi asitle agin temizlemeden
kaginilmali, en disiik banyo sicakligini ve en kisa daldirma siresini kullanmali, banyo
sicakligim otomatik kontrolle dar limitler iginde tutulmalidir. Yas galvanizlemede, asitle
temizleme ¢ozeltisinin demir miktarini tavsiye edilen limitler altinda tutmali, malzemeyi hizh
daldirmali, taze amonyum kloriiri ortiiye seyrek olarak ve gerektiginde ilave etmeli, kuru
galvanizlemede ise asit tuzlarini gidermek ve 6n flaksin kirlenmesini onlemek igin malzemeyi
iyice yikamali ve demir miktarini litrede 100 g.’1 gegmeyecek sekilde kontrol etmelidir.
Ayrica lapa kotii bir 1s1 ileticisidir. Genellikle delikli potalarda her 100 saatlik galigmadan

sonra temizlenmelidir.

Kil; Cinko kiilii oksit ile aralarina sikigmis de@isik miktarda metalik ¢inkodan olusur. Bu
metalik serbest ¢inko, toplam agirligin minimum %80’idir. Calisma esnasinda banyo
ylizeyinin karistiriimasi, ¢inkonun oksitlenmesine neden olmaktadir. Bu nedenle de banyo
yiizeyinin gereksiz yere bozulmasi onlenmelidir. Ayrica islem sirasinda banyo igindeki
¢inkonun yitizeyde donmast énlenmelidir. Kill, delikli bir aletle alinarak ¢inkonun akmasi

saglamir.

Kuru galvanizlemede yiizeyi yas sac malzemenin banyoya daldiriimasi, banyonun
bozulmasina ve kil miktarimin artmasina sebep olur. Bu yiizden sac yiizeyinin iyice

kurutulmasi gerekir.

Bekleme sirasinda da ¢inkonun oksitlenmesi ve kiil olusumu arttigindan kuru galvanizlemede

oksitlenmeyi en disiik seviyeye indirmek i¢in banyoya aliminyum ilave edilmektedir.
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Flaks Kopiigii;Yas galvanizlemede flaks tabakasimin iyi isleyemedigi ve degistirilmesi
gerektigi bir noktaya varilir. Harcanan flaks banyodan dikkatli siyrilmahdir. Flaksin igindeki
ginkonun ¢ikmasina zaman taniyacak tercihen delikli kepce veya ona benzer aletler
kullanilmalidir. Flaks kopugi alinirken igindeki metalin galvanizleme banyosuna donmesine
izin verilirse, ¢inko miktar o kadar disik olur ki herhangi bir ¢inko elde etme islemi gereksiz
olur.

3.1.2.1.4 Galvanizli Sac Yiizey Ozellikleri

Galvanizli sac yiizeyleri, kristal yapisina ve yiizey kalitesine gore farklilik gosterir.

e Yiizey Kristal Ozelliklerine Gore

Normal Kristal (Cigek)Yapist

Bir gigek yapisi, sacin galvaniz banyosunu terk ederken olusturdugu normal kristal yapist olup

biiyikee ve parlak gorunuslidir.
Minimum Kristal Yapist

Cok kiigtik kristalli yapidir. Galvaniz banyosundan ¢ikan normal ¢igek hizla sogutularak
tizerine basingli su veya ¢inko partikilleri iiflemek ve havayla sogutmak suretiyle elde edilir.
Minimum ¢icek yiizli galvaniz normal galvanizli saclardan daha iyi boya yapigsmasi

ozelligine sahiptir.
e (inko Kaplamanin Yiizey Kalitesine Gore

Standart Kalite (A Kalite)Ytizey

Kaplanmig ufak siyah noktacik, hafif ¢izgi, hafif yiizey, hafif kromat hatalarina ve bolgesel

kristal ve kaplama farkliliklarina miisaade edilir. Genellikle sanayide kullanilan tirdr.
Gelistirilmis Kalite (B Kalite)Yiizey

Sadece ¢ok ufak kalite yizey farklihigina ve ufak ¢izgi hatalarina izin verilir. Bu ylizey

yalnizca haddelenmis galvanizli malzemelerden elde edilir.
Miikemmel Kalite (C Kalite)Yiizey

Yiizeyde kesinlikle higbir hataya izin verilmez, yine galvanizleme sonrasi haddeleme

neticesinde elde edilebilir. Ozellikle otomotiv saclarinda tercih edilir.
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3.1.3 Siyah Sac

Sicak haddeleme ile elde edilemeyen daha ince kalinliklarin elde edilebilmesi, daha hassas
genislik ve kalinlik toleranslarina erisilebilmesi, mikro yapi kontrolii ile sekillendirmeye daha
uygun mekanik ozelliklere ulagilabilmesi, sicak haddeleme nedeniyle ortaya g¢ikan oksit
tabakasmin temizlenmesi ve kontrollii yiizey piiriizliiliigi verilebilmesi sonucunda daha

kaliteli bir yiizey, daha diiz malzeme elde edilmesi amaciyla soguk haddeleme yapilmaktadir.

Soguk haddelenmis saclar, genellikle otomotiv, beyaz esya, radyator, varil, kaplama, metal

esya, boru ve profil sektérlerinde kullanilmaktadir.

Soguk haddeleme islem igin hammadde olarak genellikle 2-6 mm. kalinliklar1 arasindaki

sicak haddelenmis rulo saclar kullanilmaktadir.

Siyah sac imalat prosesleri su sekildedir;

3.1.3.1 Dekapaj

Sicak haddelenmis saclarin yiizeyi, soguk haddeleme islemine uygun olmayan tufal tabakasi

ile kaplidir. Bu nedenle de asitleme hattinda sac asit banyosundan gegirilerek yiizeyindeki

tufal tabakasi asagidaki reaksiyona gére temizlenmektedir.
FeO +2HCI - FeCl,+ H,O

Durulama ve kurutma islemi sonrasinda saclarin kenarlar kesilerek soguk hadde

standartlarina uygun genisliklere getirilmektedir.

il

Sekil 33 Dékapaj hattinin giris ve ¢ikiginda rulolarin goriinimii[2]

Dekapaj diger bir deyisle asitleme hattindan ¢ikan rulolar, haddeleme islemine girdikleri gibi,
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bir kism1 da koruyucu yag ile yaglanip tiip, jant,mentese ve sasi imalat1 gibi ¢cok hassas yiizey

kalitesi gerektirmeyen alanlarda kullanilirlar.

3.1.3.2 Soguk Haddeleme

Soguk haddeleme prosesinde, asitlenerek yiizeyi temizlenmis olan sac &zel olarak
sertlestirilmis merdanelerin uyguladig yiiksek hadde kuvveti ve gergi ile inceltilmektedir. Bu
proses tek ayakh tersinir haddelerde birka¢ pasoda gergeklestirilebildigi gibi birkag ayak
tandem haddelerde tek gegiste yapilabilmektedir.

Giiniimiizde haddeler genelde iist iiste dizilmis 4°lii veya 6° i merdane sistemi ile
calismaktadir. 6’ sistemde ¢alisan haddeler is ve ara merdanelerin hareketi sayesinde yiiksek

kalinlik hassasiyetine ve yiizey diizgiinliigiine sahip bobinler iiretmektedirler.

Sekil 3.4 6’11 hadde goriintimii



ALTILI (6HI)
HADDE DUZENI
Ara m-:m

1

Sekil 3.5 6’ hadde sematik resmi

Haddeleme islemi sirasinda sac ile merdaneler arasindaki siirtiinmenin azaltilmasi ve kontrol
altina alinmasi, ayni zamanda asir1 1sinmanin giderilmesi amaciyla sisteme siirekli olarak

%2-6 yag ve su ihtiva eden sogutma sivist verilmektedir.

3.1.3.3 Elektrolitik Temizleme
Soguk haddeleme sonrasi yiizeyde kalan yag tabakasi, rulonun agilarak sicak alkali ve

elektrolitik banyolarindan gegirilmesi ile temizlenmektedir.

3.1.3.4 Yeniden Kristallestirme Tavi
Soguk haddeleme operasyonunun neden oldugu peklesme, gevreklesme ve i¢ gerilmeler
tavlama islemi ile giderilmektedir. Bdylece istendiginde soguk sekillendirmeye devam

edilebilmektedir.

Oksitlenmenin 6nlenmesi i¢in nétr atmosfer (HNX veya H,) altinda yapilan yeniden
kristallestirme tavinin amaci optimum tane biiyiikliigii ve istenen kristallografik yapinin elde

edilmesi ile malzemeye sekillendirilebilirlik kazandiriimasidir.



Sekil 3.6 Tav kaidesi lizerinde rulonun goriiniimii

Sekil 3.7 Rulo iistiindeki gomlek igine notr gaz verilmesi
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Sekil 3.8 Tav firin1 goriintimii

Sekil 3.9 Sogutma gani gériiniimii

3.1.3.5 Temper Hadde

Soguk haddeleme operasyonunun son asamasi olan temper haddelemenin baslica amaci sacta
bir miktar kalic1 uzama verilerek diizensiz akmanin giderilmesidir. Ayrica bu proses ile yiizey
kontrollii bir piiriizliilik ve diizgiinlik kazandirilmaktadir. Hat ¢ikisinda yiizeye istenen

miktarda koruyucu yag uygulanmaktadir.
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Sekil 3.10 Temper hadde goriiniimii

3.2 Davlumbaz Malzemeleri

3.2.1 Malzeme Secim Kriterleri
Ocakla direk temasta bulunan ilk davlumbaz oldugundan malzeme se¢iminde korozyon

direnci 6n plana gikmaktadir.Bu nedenle malzeme olarak paslanmaz celikler tercih edilir.

Paslanmaz gelikler, minimum %11 oraninda krom igeren demir karbon alasimlari olarak
tanimlanabilir. Paslanmaz celiklerde en énemli alasim elementi kromdur.Kromun oksijene
kars1 olan ilgisi demirden fazla oldugu i¢in mevcut oksijenle kendisi birleserek yiizeylerinde
20-30 mm.kalinhginda pasif Cr,O; tabakasi olusturmaktadir. Ancak paslanmaz celiklerde
krom karbiir olusumu sonucunda kafes i¢indeki krom orani diismekte ve dolayisiyla
korozyona karsi dayanim 6zelligi ortadan kalkmaktadir. Bu nedenle gelikte yiikselen C oram
ile ya Cr orani arttirilir ya da kroma gore Nb, Ta, Ti gibi karbiir yapma egilimi daha fazla
olan alasgim elementleri ¢elige ilave edilir. Olusan Cr,O; tabakasi yiizeyi tamamen
kaplamalidir. Aksi takdirde korozif ortamlarda termal korozyon, korozyon pili olusumu
desteklenir. Paslanmazlik agisindan gelikte herhangi bir sekilde kimyasal olarak Cr,O3, Cr;N,
Crp3C6, Cr7Cs seklinde baglanmis kromun etkinligi kalmamistir. Cr aym zamanda geligin
yiiksek sicakliklarda mekanik ozelliklerinin korunmasini da saglar. Paslanmaz geliklerde
diger bir alasim elementi Ni’dir. Ni oksitleyici ve rediikleyici ortamlara karsi dayanim

getirmektedir. Ti, Nb, Ta vb. alagim elementleri kuvvetli karbiir yapici olmalari nedeniyle
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paslanmaz celiklerde stabilizator olarak kullanilmaktadir. Molibden de onemli karbar
yapicilardandir ve paslanmaz ¢eliklerde korozyon dayanimini arttirmaktadir. Krom 6stenit
bolgesini daraltirken,nikel genisletir. Molibden ve silisyumda krom gibi ostenit bolgesini
daraltir. Karbon ve mangan ise nikel gibi dstenit bolgesini genisletir. Bunlardan dnce krom ve

nikel i¢ yapinn ferritik veya ostenitik olmasini belirler.

Endistriyel mutfak davlumbazlarinda kolaylikla soguk sekillendirilebilme genel olarak AISI
304 (18/8 Cr-Ni) ostenitik paslanmaz celik kullanilmaktadir.

3.2.2  Ostenitik Paslanmaz Celikler

Bu gruptaki paslanmaz geliklerin birgok ortak ozellikleri vardir. Isil islemle sertlestirilmeleri
mimkiin degildir, ancak soguk sekillendirme ile sertlesebilirler. Tavlanmis durumda hepsi
antimagnetik olup bir kismi soguk sekillendirme sonucu biraz magnetik ozellik kazanabilir.
Soguk isleme ile mukavemetleri arttirilabilir ve kaynaklanmaya elveriglidirler. Ostenitik
paslanmaz  celikler soguk sekillendirme ile yikksek ¢ekme ve akma dayanc
kazanabildiklerinden, buna ragmen siineklilikleri ve tokluklari iyi oldugundan ¢ok genis

kapsamli dizayn kriterlerini saglarlar.

304 tipi (Bazen 18-8 olarak adlandirilir) en gok kullamlan alagim olup %18 Cr, %8 Ni
bilesimindedirler. Kimyasal proses endustrilerinde, gida ve igecek sanayiinde ok kullanilir.

Atmosferik korozyona gok direngli ve mimari amaglarla kullanilabilirler.

316 tipi %2 molibden igerir; bu 6zelligi ile 304’ e nazaran gukur ve aralik korozyonuna direnci
daha yiiksektir. Kimyasal proses endustrilerinde, kagit sanayiinde gida ve igecek

endiistrisinde kullanimi ¢ok yaygindir.

Ostenitik paslanmaz geliklerin oda sicakliginda korozyon direnci kimyasal bilesime ve soguk

sekillendirme derecesine bagli olarak 207-1380 Mpa arasinda degisir.



4. MUTFAK HAVALANDIRMA SiSTEMLERI IMALATI

4.1 Kanal imalat

Biyiik olgekli imalathanelerde, istenen kanal olgileri ve formlarina gore niimerik kontrollii
tezgahlar programlanmakta, boylece saclar kesildikten sonra herhangi bir birlestirme islemine
gerek kalmaksizin tek para halinde imalati saglanmaktadir. Isletme sartlarina gore cam yuinii

ile sarilarak, korozif etkenlere kars1 koruma ve ses izolasyonu yapilmaktadir.

Daha kiigiik 6lgekli imalathanelerde ise istenen kanal olgiileri, istenen forma uygun olarak
plaka saclar iizerinde isaretlenir ve bikme igin gerekli olan pay, kesme islemi oncesinde
birakilir. Isaretleme yapildiktan sonra makasla kesilen saclar caka ve geki¢ yardimiyla

biikiilmekte ve flansli ya da gerceveli olarak birlestirilmektedir.

4.2  Davlumbaz imalat:

0.80 — 1.5 mm. kalinhigindaki paslanmaz saclar, davlumbazin o6lgilerine uygun olarak
makasla kesilip, koge bosaltma isleminden sonra kivrim ve bukum islemleri yapilir, elektrik
kumpast ile davlumbazin tipine uygun olarak saclar sekle sokulur. Bu esnada saclar arasinda
bosluk kalmamasi, birlestirme igin yapilacak argon kaynagmin kusursuz olmasi agisindan

onemlidir.

Biikillen saclar 200 mm. araliklarla puntalanmaktadir. Kaynak islemi sirasinda akim
siddeti(100A.) ve siiresi(20 s.) iyi ayarlanmalidir. Koselerde delinmenin olmamasina dikkat
edilmelidir. Ostenitik gelikler, siineklikle birlikte yiiksek tokluga sahip olduklari ve 1s1 etkisi
altinda kalan bolgede herhangi bir sertlesme gostermedikleri i¢in kaynaga ¢ok
elverislidirler. Yalniz kaynak dikisi yaninda kritik sicakliga i1sinan ve yavas soguyan dar bir
serit boyunca karbiirler ayrisabilir. Bu nedenle stabilize gelikler kullamlmasi onerilmektedir.
Ayrica ostenitik geliklerin 1s1 iletim katsayisi kugik, 1s1l genlesme katsayisi biiyiik
oldugundan, ¢arpilma tehlikesine karsi kaynak sirasindaki 1s1 girdisinin disik tutulmasi

yararlidir.

Puntalanan bolgelere gorinimiin diizgin olmasi amaciyla 10mm. eninde band gekilir ve
yiizey temizleme isleminden sonra davlumbaz son haline gelir. Davlumbazlarin ocak tizerine

montaji dzel ayarlanabilir aski sistemleri ile yapilmahdir.



Mutfagin kriterlerine gore segilen uygun debideki aspiratér davlumbazin tavan sacinin
iistiindeki filtre grubunun igine gelecek sekilde monte edilmektedir. 100°den fazla kisiye
hizmet veren endiistriyel mutfaklarda emis kapasitesinin ¢ok fazla olmasi gerektiginden ,
aspiratoriin ebatlarida oldukg¢a biiyiimektedir. Bu yiizden bu tip mutfaklarda aspirator

havalandirmanin en uygun olacagi noktalara gore projelendirilip yerlestirilir.

Sekil 4.1 Davlumbaz tavan sacinin {izerine yerlestirilen aspirator[10]

Sekil 4.2 Davlumbaz tavan sacinin iizerine yerlestirilen aspiratoriin sematik resmi[10]



34

5. KOROZYON

Korozyon, metal ve alagimlarinin gevreleri ile elektro kimyasal reaksiyonlart sonucu
bozulmalarini tanimlamak igin kullanilan bir deyimdir. Ancak yeni bulgular, metal olmayan
malzemelerin de gevresel kosullardan benzer sekilde etkilendigini ortaya koymaktadir. Bu
nedenle korozyon deyimi, yapi malzemesi niteligi olan tiim malzemelerin gevrenin etkisi ile

bozulmalarini kapsar sekilde olmaktadir.(Erden, 2002)

Kimyasal korozyon metal ve alagimlarin gaz ortamlar igerisinde oksitlenmesi olup kuru
korozyon olarak isimlendirilebilir. Metal ile reaksiyona giren diger element arasinda dogrudan
bir elektron aligverisi soz konusudur. Kimyasal korozyonda diger element ¢ogunlukla oksijen

oldugundan,reaksiyon triinii metal oksittir, 6rnegin,
2 Mg+ 0, -~ 2MgO

Oksidasyon, ozellikle yiiksek sicakliklarda belirgindir.Bu durumda olusan korozyon iiriiniine
teknik dilde tufal denir.Oksidasyon kavrami genel olarak elektron verilen her kismi olay icin,

yani yiikseltgenme karsihigi kullanilir,

Elektrokimyasal korozyon metal ve alagimlarinin sulu ortamlar igersinde bozunmalari sonucu
meydana gelen korozyondur. Elektro kimyasal korozyon, hidrojen ¢ikisi ve bazi metallerde
asit ve bazlarin etkisiyle gozlenen korozyonlarin yaminda galvanik ¢iftler ve diferansiyel

havalandirma olarak iki kisimda ayri ayr1 incelenir

5.1 Korozyon Tiirleri

5.1.1 Homojen Dagilimh Korozyon
En yaygin korozyon tiriidir. Metal veya alagim, yiizeysel olarak takriben aym kalinlikta bir
asinmaya ugrar. Uzun siireler igin hesaplanan korozyon hizlarinin her yerde aym oldugu kabul

edilebilir.

Etki faktorleri ozellikle su, havaya karigmig gazlar, tuzlar ve tozlardir. Homojen dagilimli
korozyonun yol agtigi metal kaybi diger korozyon tiirlerine oranla gok yiiksektir. Buna kargin
en az korkulan korozyon turidir. Ciunki homojen dagilimli korozyonun hizi basit laboratuar
deneyleri ile hesaplanabilir.Yizey kaplamalari, katodik koruma ve ortama simirlayict

maddeler ilavesi gibi farkli koruma yontemleri uygulanarak, homojen dagilimhi korozyon
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basar ile kontrol edilebilir.

5.1.2 Galvanik Korozyon
Farkli malzemelerden olusan konstritksiyonlar nemli ortamlarda galvanik korozyona
ugramaktadirlar. Gergek elektro kimyasal potansiyel dizilerinde potansiyeli daha negatif olan

metal anodu olusturur ve korozyona ugrarken diger metal, katodik olarak korunur.

5.1.3 Cukurcuk Korozyonu

Pasif tabakanmn ozellikle halojen iyonlari nedeniyle bolgesel olarak delinmesi ve bu delik
baglangicimin agiga ¢ikardigi ¢iplak metal yiizeyinin korozyon ortamina karsi anodu
olusturmasi esas nedendir. Madde kaybt az, korozyon hizi yiiksek bir korozyon gesididir.Parca

cidar kalinlig1 ayn1 kalmakta, fakat metal yiizeyi gozenekli hale gelmektedir.

5.1.4 Aralk Korozyonu

Korozyon olayinin belirli dar bolgeler iizerinde yogunlasmasi sonucu ortaya ¢ikan bozunma
tiirlerinden biridir. Dar bolge korozyonunun olusabilmesinin 6n kosulu, araliklarin ortamin
girmesine izin verecek kadar genis ancak gerekli tikanikligin saglanabilmesi i¢in de yeterli
darlikta olmasidir. Bu tir korozyon igin en etkili yontem dar bolge olusumuna olanak

saglayan tasarimlardan kagmaktir.

5.1.5 Secici Korozyon
Alagimlarda belirli bir metal veya faz tzerinde yogunlasarak oncelikle ¢oziinmelerini
sonuglayan korozyon tiiradir. Elektrokimyasal gerilim dizisinde birbirlerinden ¢ok uzak

metallerden olugan alagimlar segici korozyona ugrarlar.

5.1.6 Tane Smrlar1 Korozyonu

Korozyon olaymin malzemenin tane siurlari yakininda yogunlasmasi sonucu ortaya gikan
bozunma tiriidiir. Tane sinirlari korozyonunun en belirgin ozelligi ¢ok kiigiik agirlik kaybina
karsin, korozyon hizimin tane sinirlari yakininda ¢ok yiiksek degerlere ulagmasidir. Bu kosul,

parcalarin kisa siirede tiim kesit alani boyunca korozyona ugrayarak bozunmalarina yol agar.

5.1.7 Gerilmeli Korozyon

Metalde bulunan dis ve i¢ ¢ekme gerilmeleri, herhangi bir sekilde ortaya cikan catlak
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baslangicini korozif ortamda hizla daha biiyik catlak olusumuna, yani catlagin ilerlemesine
gotiirir ve sonunda malzeme kirilir. Cekme gerilmeleri altinda ve korozyon takviyeli
gerceklesen bu tir kirilmalarin catlagi genelde tane simirlarini takip etmez. Tane iglerinden

ilerler.

5.1.8 Erozyonlu Korozyon

Korozyona ugramast s6z konusu olan metale sirtiinen kars: pargalar, kat veya sivi akigkanlar
metal yiizeyinde aginma yapmakta ve bu sekilde metal yiizeyinde hemen olusan muhtemel
pasif tabaka yok edilmektedir. Asindirilan pasif tabaka yeniden silinecektir. Boylece
korozyon olay1 durmaksizin devam edip gidecektir. Ortamina gore hizl bir korozyon tirtidur.

Korunmak igin asinmanin dnlenmesi gerekir.

5.2 Korozyona Karsi Korunma Yontemleri

Korozyon ortaya ¢ikardigi sonuglar agisindan sadece ilgili arag-gereg ve sistemlerle sinirl
kalmayip, etkisini ¢ok daha buyik ve genis alanlarda hissettiren bir olaydir. Korozyonun
birbiri ile iliskili Gi¢ ayri ve onemli asamadan etkilenmesi soz konusudur. Bu agamalarda
korozyon agisindan tasarimet, tretici ve kullanici 6nemlidir. Korozyonun bedeli malzeme ve
hammadde kaybu, iiriin kaybi, can kaybi, kalite ve giiven kaybi, enerji ve zaman kaybt gibi

ekonomik ve sosyal igerigi gok genis kayiplar ile 6denmektedir.

Korozyon ile miicadelenin temeli ekonomiye dayamr. Amag, endistriyel kosullar iginde
alinacak onlemler ile metalin kullanma 6mriini ekonomik kurallara uygun olarak yeteri kadar
uzatmaktadir. Boylece dogal kaynaklarin gereksiz sarfi ve ulusal gelirin kaybt onlendigi gibi
bunun yaminda korozyon nedeniyle olusan patlama ve yangin gibi kazalarda azaltilmig
olmaktadir. Bunlan saglamak igin korozyonla bilingli miicadele edilmig olmasi
gerekmektedir. Giiniimiizde korozyondan korunmak igin birgok yontem bilinmektedir. Bunlar

kisaca soyledir;

5.2.1 Uygun malzeme secimi ve ekipmanin tasarim

Malzeme segimi biiyiik olgiide ekonomik kurallara dayanir. Ekonomik kurallar gergekte gok
basittir. Daima ucuz olan malzeme kullaniimalidir. Bu ifade ancak malzemenin teknik
standartlara uygun olmasi halinde dogrudur. Bu agidan bakilinca, malzemenin s6z konusu

ortam iginde korozyona dayanikliligi biiyiik rol oynar. Pratikte en ucuz malzeme, genellikle
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yumusak geliktir. Fakat gelik bir ¢ok ortamda korozyona dayanikli degildir. Iste bu noktada
tasarimei miihendisin korozyon bilgisi ve performansi en uygun ¢oziimin belirlenmesinde 6n
plana gikar. Tasarim sirasinda korozyona kargi onlemler alinarak pahali metaller yerine
yumusak celigi veya en uygun paslanmaz ¢eligi kullanmak mumkin olabilir. Son yillarda
iistiin ozellikleri olan ve kaynak yapilabilen paslanmaz celik tirleri gelistirilmistir. Buna
ragmen yanhs kullanilmalari halinde paslanmaz geliklerin de paslanmalari soz konusudur. Bu
nedenle dogru malzeme segimi yaninda dogru tasarim da biiyiik onem tagir. Tasarim sirasinda

mutlaka gdz Oniine alinmas: gereken onlemler su sekilde siralanabilir (Yalgin, 1998)

e Tasarimda su birikimine neden olan ¢ukur aralik gibi bolgelerden kagimilmalidir.

e Yiizeylerin temizlenmesini ve boyanmasim zorlagtiracak tasarim  bigimlerinden
kacinilmalidir.

e Yapmin dogrudan atmosfer etkisinde kalan yiizeyleri miimkiin oldugunca kugcaltilmeli ve
su tutmayacak sekilde bigimlendirilmelidir.

e Yuvarlak uglar koseli uglara tercih edilmelidir. Keskin kenarlardan kaginilmalidir.

e Kaynak yapilmasi pergin ve civata baglantilarina tercih edilmelidir. Nokta kaynak yerine
kesintisiz dolgulu kaynak yaptlmalidir.

e Yalitim malzemelerinin su absorblayarak korozif ortam yaratmas: énlenmelidir. Tahta, alci
ve pordz yalitim malzemelerinin su ile 1slanmasi dnlenmelidir.

¢ Galvanik korozyona neden olan iki farkli metalin temas: onlenmelidir. Eger bu zorunlu ise,
anot ytizeyinin katot yiizeyinden daha biiyik olmasina galigtimalidir.

e Malzemenin gekme gerilimini azaltici yonde 6nlemler alinmalidir

e Korozyona terkedilmis olarak gorev yapan pargalarda, cidar kalinliklarini yeterli korozyon
payim igermesi gereklidir. Ilke olarak ortalama korozyon hizi ve ongorilen galisma

omriinden hesaplanan aginma derinliginin iki kat: korozyon payi olarak alinmalidir.

52.2 Ortamm Korozif Ozelliginin Degistirilmesi veya inhibitor ilavesi

Metalin i¢inde bulundugu ortamin sicaklik, akma hizi, konsantrasyon ve igerdigi
oksitleyicilerin miktar1 gibi korozif ozelliklerinin degistirilmesi ¢ogu zaman mumkin
olmamaktadir. Ancak bazi kapali ortamlarin korozif ozellikleri kontrol altina alinabilir,
Ornegin havanm rutubeti giderilerek, asidik ¢ozeltiler notralize edilerek korozyon etkisi
azaltilabilir. Beton igine kloriir iyonlari girmesi dnlenerek betonarme demirlerinin pasif halde

kalmasi saglanabilir.
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Kapali sistemlerde inhibitor kullanimi yoluyla da korozyon hizi azaltilabilir. Ornegin sogutma
sularina, pikling ¢ozeltilerine ve otomobil radyatorlerine az miktarda inhibitor katilarak

korozyon etkisiz hale getirilebilmektedir.

5.2.3 Kaplamalar

5.2.3.1 Metal Kaplamalar

Metal kaplamalar, anodik kaplamalar ve katodik kaplamalar olmak tzere iki grupta
incelenebilir.Celik tizerine kaplandigimi diigtintirsek ¢inko, aliiminyum ve kadmiyum anodik
kaplamalar grubuna, nikel, bakir ve krom ise katodik kaplamalar grubuna girer. Kaplama
yiizeyinde hasar meydana gelip bu bolgede ana metal yiizeyi agiga ¢ikarsa daha aktif olan
kaplama bu bolgede ana metalin korozyonunu hizlandirarak yerel olarak aginmasina neden

olur.

Sicak daldirma yonteminde; ana malzeme kaplama metalinin ergimis ¢ozeltisine
daldirilmaktadir. Tki metal arasinda metaliirjik bir bag olusur, sicak daldirma genellikle kalin
kaplamalar elde etmek igin, kaplanacak par¢a karmasik sekilli ise ve homojen bir kalinlik elde

edilmesinin dnemli olmadigi durumlarda kullaniimaktadir.(Haliloglu, 1986)

Metal puskirtmede; ergimis metal damlaciklarinin puskirtilmesi s6z konusudur. Tel metal,
toz metal ve plazma puskiirtme olarak 3 sekilde uygulanabilir. Tel ve toz metal piskiirtmede
kaplama metali puskiirtme tabancasinda ergitilir. Sikistirilmis havanin atomize olmasi ile
partikiiller halinde kaplanacak yiizeye puskirtulir. Plazma tekniginde de toz metal kullanilir.
Argon, azot gibi bir soygaz arkindan gegirilerek elde edilen enerji bu gaz sicakligim yiikseltir,

bu sirada sisteme verilen toz metal sicaklik etkisiyle ergir ve kaplanacak yuzeye yapisir.

Giydirme teknigi; kimyasal proses endiistrilerinde kullanilir. Celik malzemelerin, paslanmaz
gelik, bakir, nikel alagimlar, titanyum ve tantal ile kaplanmasi oldukca yaygindir. ki
malzemenin birbirine baglanmasi i¢in hadde islemi veya normal oda sicakliginda patlatma

yontemi uygulanir. Her iki durumda da metaliirjik bir bag olusur.

Elektrolitik kaplamada; sicak daldirmaya nazaran daha homojen, piskiurtme kaplamaya
nazaran daha az gozenekli ve her ikisine oranla daha ince bir kaplama elde edildiginden

yaygin olarak kullanilmaktadirlar.
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5.2.3.2 inorganik Kaplamalar
Kimyasal reaksiyonlar sonucu metal st yiizeyinde olusturulan koruyucu nitelikteki oksit ve

tuz tabakalar ile emaye ve beton kaplamalar bu gruba girer.

5.2.3.3 Organik Kaplamalar
Organik kaplamalarin en onemli temsilcisi boyalardir. Gunimiizde antikorozif ozellikte

yiizlerce boya turti gelistirilmistir.

Boyalar gegirimsiz bir tabaka olusturarak, korozyon reaksiyonu igin mutlaka gerekli olan
oksijen ve suyun metal yiizeyine transferini onlerler.Bazi boyalar, ozellikle astar boyalar
inhibitor etkisi yapabilen pigmentleri igermektedir. Cevreden boya tabakasim gegerek metal
yiizeyine ulasan sular pigmentlerin inhibitif etkisi ile metali pasiflestirmektedir. Bazi boyalar
icinde toz halinde ginko bulunmaktadir. Boya tabakasinin ¢atlamasi halinde ginko galvanik

etki yaparak iyon haline gegmekte ve geligin korozyonunu dnlemektedir.

5.2.4 Anodik ve Katodik Koruma

Korozyona ugramakta olan bir metalin anot ve katot ytizeyleri arasindan gegen elektrik akimi
arttikga anodun korozyon hizi da artar. Harici bir devre kullanarak metal tizerine ilave akimlar
gondermek ve boylece korozyon hizini kontrol . etmek mimkiindir. Karsit bir akim
uygulayarak metali katodik olarak korumak veya metal potansiyelini pasiflestirecek sekilde

ayarlayarak anodik olarak korumak mimkiindir. (Haliloglu,1986)

Anodik koruma metalin pasiflesme potansiyeline kadar anodik olarak polarize edilmesi
esasina dayanmaktadir. Bu yontem ile korozyon hizi binde bire kadar azaltilabilir. Ancak

anodik koruma sadece pasiflesme ozelligi olan metallere uygulanabilir.

Katodik koruma, korozyona ugrayan metallerin katot olarak polarizasyonunu gerektirir. Bu
korunacak metali daha aktif bir metal ile (galvanik anot veya kurban anot) esleyerek
saglayacag gibi, distan akim uygulayarak da gerceklestirilebilir. ilk yontemde koruma igin
gerekli dogru akim, korunan metal ve galvanik anot ¢iftinin olusturdugu hicre tarafindan
tiretilir. Galvanik anotlar koruma sirasinda belirli hizlarla ¢oziinerek agirliklarim kaybederler.
Bunlari uygun zaman araliklariyla yenileyerek, koruma islevine sureklilik kazandirilir. ikinci
yontemde, korunan metal ve anot ciftinin akim Gretir nitelikte olmasi gerekmemektedir.
Ciinkii koruma igin gerekli akim, uygun bir dis kaynaktan ¢ekilir. Yavas ¢ozinurlik yaninda,

ekonomik olan malzemeler anot malzemesi olarak kullanilir. Galvanik anotlu katodik koruma



40

sistemlerinde anot malzemeleri genellikle ¢inko, aliminyum ve magnezyum kullanilmaktadir.

5.3 Mutfak Havalandirma Sistemlerinde Korozyon
5.3.1 Kanal Malzemelerinde Korozyon

5.3.1.1 Galvaniz Sacin Korozyonu
Cinko kaplamada bir delik olmadig siirece, dig kosullara daha dayanikli olan ginkonun geligi
ortiip koruyacagi agiktir. Ancak merak edilen, ginko katmaninda bir delik agilirsa geligin hizla

aginip aginmayacagidir.

Celigin indirgenme potansiyeli ¢inkonun potansiyeline gore biyik oldugu igin, celikte
indirgenme, g¢inkoda yiikseltgenme olmasi beklenir. Cinko yiikseltgenerek Zn"? halinde
¢ozeltiye gegebilir. Ama ¢ozeltide Fe ' bulunmadigina gore gelik elektrotta indirgenme olmaz,

onun yerine ¢ozeltideki H' iyonlari indirgenir ve H; gazi gikar.
Zn —Zn"+2¢

2H" + 28 =—-H5

Zn+2H —Zn"+H,

Boylece, celigi korumak igin kaplanan ¢inko katmam deligin gevresinden baslayarak gitgide
yok olur. Ama, ginko bitmedigi takdirde, alttaki ¢elige hicbir sey olmaz. Kaplamanin

omrii,kaplama kalinligi kadar sacin hizmet verdigi ¢evre kosullariyla ilgilidir.(Zeren, 1997)

5.3.1.2 Siyah Sacin Korozyonu
Siyah sac temper haddeden giktiktan sonra yiizeye istenilen miktarda koruyucu yag stralur.

Bu koruyucu yagin diginda sacin herhangi bir korozyon dayanimi bulunmamaktadir.

5.3.2 Davlumbazlarda Korozyon

5.3.2.1 Ostenitik Paslanmaz Celiklerin Korozyonu

Ostenitik paslanmaz gelikler, korozyona dayanikli geliklerin en onemli bolimiini
olusturmaktadirlar. Ostenitik geliklerde en biiyiik sorun krom karbir ¢okelmesidir. Kritik
sicakliklar olarak nitelenen 400°C ile 850°C arasinda yiiksek enerjili, tane sinirlart boyunca

ayrisarak yanyana dizilen kromca zengin karbiirler, malzemenin korozif ortamda bulunmasi
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halinde tanelerarasi korozyona ve tane ayrilmasina yolagarlar. Bu bolgelerde korozyon direnci

yitirilir. Tane sintrlart korozyonu su d6nlemler almarak engellenebilir.(Gileg, 1982)

Celige karbona ilgileri kroma kiyasla daha fazla olan elementler olan stabilizator (titan, tantal

veya niyobyum gibi) olarak isimlendirilen elementler katilabilir.

Ostenitik paslanmaz geliklerde 650°C sicaklikta karbon ¢ozinurligi yaklastk %0.05’tir. Cok
disiik karbonlu (max. %0.030) kullanilirsa kromla birlesmeye miusait karbon miktar az

oldugundan karbiir ¢okelme olasilig da azalir.

Stabilize edilmemis celiklerde meydana gelen karbiirler 1050-1150°C arasinda yapilan bir
tavlama ile ¢ozindirilir. Bunu izleyen hizli sogutma tekrar ¢okelmeyi engellemektedir.
Ancak bu yontemle kritik sicaklik bolgesine yeniden 1smma durumunda karbiir olusmasini

onlenememektedir.

53.3 Mutfak Havalandirma Sistemlerinin Temizligi icin Kullamilan Kimyasal Uriinler
Endustriyel mutfaklarda hem hijyen saglamak hemde yangin riskini minimuma indirmek
amactyla mutfak davlumbazlari ve havalandirma kanallan periyodik olarak yag coziiciilerle
temizlenmelidir. Davlumbazlar i¢in bu siire haftada bir, havalandirma kanallari igin ise yilda
birdir.

Pratikte en ¢ok kullanilan 2 tiriiniin genel hatlariyla ozellikleri soyledir.

ND-150 yiizeylerdeki gres,yag kir ve lekeleri temizleyen suda ¢ozinen endustriyel bir yag
sokiiciidiir. Ulasilmas1 zor yerlerde puskirtme yontemiyle uygulanabilir. Konsantre olup
kullanildig1 bolgeye gore gesitli oranlarda(1/1-1/5) seyreltilebilir.Yiizeye striildikten veya

puskartiildiikten sonra kurumasina firsat vermeden bol suyla yikanir.

Industrial Cleaner onceki iiriine gore daha inat¢i lekeleri ¢ozebilme ozelliginin yaninda gok
sayida temizlik malzemesi bulundurma ihtiyacini ortadan kaldiran giiclii bir endustriyel
temizlik wriiniidiir. Kanallarin temizliginde kullanilir. Cok daha yogun kivamli olup karistirma
oranlari 1/10-1/60 civarindadir. Uriiniin yiizeylere tatbik edildikten 7-10 dakika sonra, tazyikli

su ile yikanarak durulanmasi gerekmektedir.
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6. DAVLUMBAZ SONDURME SiSTEMLERI

Istatistik bir gergek olarak ticari mutfaklarda ¢ikan yanginlarin sayisi oldukga fazladir. Son
yillarda gelisen teknolojiyle birlikte mutfaklarin yapisida degismistir. Son teknoloji pisirme
ekipmanlari; eskilerine oranla, yakitlari daha verimli yakmakta ve boylece daha yiiksek 1s1
derecelerine ulagilmaktadir. Hayvansal yaglar yerine parlama sicakligi daha dusik olan
bitkisel yaglar daha ¢ok kullanilmaktadir. Kullanilan tava ve tencereler daha iyi izole
edildiklerinden soguma siireci yavaglamaktadir. Ancak bu durum,olast bir yanginda yeniden

yanma riskini arttirmaktadir.

Bunlarin yanisira imalati kolay ve dusiik maliyetli malzemelerden mutfak havalandirma
kanallarinin yaygin olarak kullanilmasi, ocakta baglayan yanginin ¢ok kisa siirede kanala
sigrayarak zararin bilyiik olmasina sebebiyet vermektedir. Tim bu sebeplerden dolay yangin
yonetmeligi 4. bolim 57.madde geregince yiiksek binalar iginde bulunan mutfaklar ile bir
anda 100°den fazla kisiye hizmet veren mutfaklarin davlumbazlarina otomatik sondiirme

sistemi kurulmalidir.
Kesfi yapilan mahalin davlumbaz sondiirme sisteminin tasarim kriterleri soyledir;

o Sistem, davlumbaz igindeki dedektorler vasitasiyla otomatik olarak veya kagis yoluna
yerlestirilecek elle cekme istasyonu ile devreye girmelidir.

o Sistem, mekanik veya elektriksel olarak bir vana ile ocaklarda kullanilan gaz hattim
kapatmaya uygun olmalidir.

e Sistem, merkezi yangin algilama ve ihbar sistemine sinyal gonderebilmelidir.

e Kurulacak sistem, bacalar, davlumbazlar, filtreler, ocaklar, fritozler, kuzineler, 1zgaralar ve
diger pisirme ekipmanlarinda ¢ikabilecek yangin bastiracak nitelikte olmalidir.

e Sistem tasarimi dretici firmanin ongordiigii hesaplama yontemine uygun olarak ve

sinirladigt adetlere gore yapilmalidir.
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Sekil 6.1 Davlumbaz séndiirme sistemleri sematik resmi

6.1 Davlumbaz Séndiirme Sistemleri Teknik Detaylari

6.1.1 Sondiiriicii

Diisiik PH derecesine sahip, potasyum bazli, bu nedenle bosgaldigi ortama zarar vermeyen,
yagli ortam yanginlarini ¢ok kisa siirede bastiracak ve sondiirecek nitelikte sivi kimyasal bir
¢ozelti olmalidir. Ait oldugu ebattaki bir tiipii tam dolduracak miktardaki sivi sondiiriicii,
plastik bidonlarda taginmaya hazir olmalidir. Sondiiriiciiniin raf 6mrii 12 yildan az

olmamalidir.

6.1.2 Sondiiriicii Tiipii
Nakliye sirasinda bos, sistem kurulurken sondiiriicti ile dolumu yapilacak, dolu durumda
basingsiz olan tiip, derin ¢ekme karbon geliginden mamul, dis yiizeyi kirmizi emaye kaph

olmalidir.

Kapasitesi 5.7 It veya 11.4 It. , caligma, test ve minimum patlama basinglari sirasiyla ; 690 kpa
2069 kpa ve 4137 kpa olmalidir. Tiip iginde, krom kapli gelik adaptor ve karbon geliginden

sifon tiip bulunmahidir.

6.1.3 Mekanik bosaltma diizenegi

Mekanik bogaltma diizenegi, paslanmaz gelik, 6n yiiziinde vidalarla sabitlenen kapagi bulunan
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bir kutu igerisinde, yayli, mekanik / pnomatik olarak bir veya iki sonduriicti tipe itici gazi
yollayabilecek nitelikte olmalidir. Diizenegin kapaginda, hazir / aktive olmug sistem
durumunu gosteren gostergesi, sistemin elle bosaltilmasini saglayan, normal kosulda
tizerindeki zincirli bir halka ile sabitlenerek g¢aligmasi engellenen acil durum digmesi

bulunmalidir.
Diizenek asagidaki mekanizmalar ile aktive edilmelidir;

e eriyebilen metal baglantili algilama sistemi
o elle gekme istasyonu ( normalde muhrli )
o eclle aktivasyon diigmesi ( normalde zincirli halka ile sabitlenmis )

Diizenek asagidaki ekipmanlari igermelidir :

e bosaltma mekanizmasi
e gaz regiilatorii
e itici gaz hortumu

o sondirici tup

6.1.4 ltici Azot Kartusu

Bosaltma diizenegi harekete gegtiginde, agzinda bulunan zari delinerek, i¢indeki basingli azot
gazinin gaz regiilatorii ve gaz hortumu vasitasiyla sondiriicii tipe giderek tipun igindeki
sivinin bosaltma hatti boyunca nozullara ulagmasini ve boylece sondirme isleminin

gerceklesmesini saglayan, sistemin boyutuna gore segilen bir tiptir.

6.1.5 Bosaltma Nozulu

Kullanilan her tip nozul, restoran sistemi dzel uygulamalar igin test edilmis ve onaylanmig
olmalidir. Nozulun kendisi piring veya krom kaplama olmali, nozulun puskiirticti kismi
tizerine nozul tipi ve akig orant yazili olacak ve bu parga krom kaplama olmalidir. Nozulun
tikanmasim onleyen pislik tutucusu bulunmahdir. Ayrica, her bir nozulun bosalma aninda

acilan koruyucu plastik kapagi olacaktir.

6.1.6 Algilama Sistemi
Algilama sistemi, bosaltma diizeneginden ¢ikan algilama hatti iginden gegen algilama teli ve
bu tele bagl eriyebilen metal sigortali dedektorlerden olugmalidir. Yangin ¢iktifinda,

sigortanin eriyip kopmasi ve telin gevsemesiyle bosaltma mekanizmasi harekete gegip ve
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sistemi bogaltmalidir.

Bosaltma diizenegi ve algilama sistemi uyumlu olmalidir. Eriyebilen metal sigortalar 74° C-

260° C arasinda ortamin dzelliklerine gore segilmelidir.

6.1.7 Algilama Hatti
Algilama hatt1 borusu %2 ince geperli konduit boru olmali, doniislerde sadece makarali dirsek

kullamlmalidir.

Algilama teli, 0.16 cm paslanmaz gelik olmalidir.

6.1.8 Makarah Dirsek
Algilama hattinda kullanilan telin 90 donuslerinde kullanilmali, 371° C sicakhiga dayamiml

olmahdir.

6.1.9 Bosaltma Hatt

Bosaltma hattinda, 3/8” paslanmaz celik, sar1 veya siyah boru kullanlmali, galvaniz boru ve
fittings kesinlikle kullanilmamalidir. Borular bukilmemeli, baglantilarda ve dontglerde
fittings kullantlmamalidir. Sizdirmazlik igin teflon sargidan yararlamlmalidir. Borularin dis
ylizeyi ve baglanti agizlan kir, yag, ve pastan arindirilmis olmali, borular sarsinti ve darbelere

dayanabilecek bir sekilde sabitlenmelidir.

6.1.10 Yardimci Ekipmanlar
Davlumbaz Sondiirme Sisteminin islevi ve personelin giivenligi agisindan gerekli ve sistem

ile uyumlu asagidaki yardimei malzemeler kullanilmalidir,

e Elle Cekme Istasyonu: Sistemin bulundugu mahalde c¢alisan personelin sistemi
gerektiginde devreye sokabilmesi (elle miidahalesi) i¢in en az bir adet elle gekme istasyonu
bosaltma diizeneginden en fazla 38 m uzaga yerlestirilmelidir. Bosaltma dizeneginden
¢ikan algilama hatti ile aym ozellikte ayri bir hat iginden gegen algilama teli bu
mekanizmaya baglanacak ve elle cekildiginde telin gerilmesiyle dizenek harekete
gegirilebilmelidir. Bir kere gekildiginde tizerine takili sert plastik ¢ubuk kirilacak ve
sistemin bu yolla bosaltildig1 anlasilabilmelidir.

e Mekanik Gaz Kesme Vanasi: Yangin ¢iktiginda ocaklara giden gazin otomatik olarak

kesilmesini saglayan mekanik aksamli vanalardir. Bosaltma diizenegine pnomatik tip hava
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silindiri ile akuple edilen, i¢ aksami paslanmaz gelik, govdesi aluminyum, dis yuziinde
agik/kapali konum gostergesi bulunan vana, sistem devreye girdiginde itici tipteki basingh
azot gazini kullanarak ocaklara giden gazi otomatik olarak kesmelidir. Dogal gaz ve LPG
hatlarina uygun olmalidir.

Elektrikli Gaz Kesme Vanasi: Bir selenoid ile siirekli agik tutulan, aluminyum govdeli, 0° -
49°C sicaklik araligina uygun, sistem devreye girdiginde devreyi keserek vananin
kapanmasini saglayan bir adet elektrik kontag ve bir adet 110 VAC ya da 24 VAC, 50/ 60
Hz akim kullanan manuel reset rolesi bulunan, yangin aninda, ocaklara gelen gazi
elektriksel uyarimla kesen vanalardir. Bir kag¢ sistemin bulundugu ortamlarda ana gaz
hattini kesmek igin tercih edilir.

Kontak Anahtari: Bosaltma diizenegi igine yerlestirilen, mevcut alarm sistemine sinyal
gondermek, elektrikli ocaklari kapatmak, ve diger elektrikle galisan cihazlari ve sistemleri

kapamak veya agmak i¢in kullanilmaktadir.



47

7. DENEYSEL CALISMA

7.1 Mekanik Deneyler
Siyah ve galvaniz sacin, korozyon siiresine gore mekanik oOzelliklerindeki degisimleri

saptamak amaciyla ¢ekme ve sertlik deneyleri yapilmistir.

7.1.1 Cekme Deneyi

Sirastyla 0, 2, 3, 4 hafta mutfak ortamindaki yag ve buhara maruz kalmis plaka saclardan
numuneler hazirlanmistir. Ayrica uzun siireli kullanimdaki degisiklikleri gormek igin yaklagik
365 haftadir faaliyette bulunan bir otelin mutfak havalandirma kanalindan ¢ikartilan saclardan
da numuneler hazirlanmistir. Galvaniz sac numuneleri, davlumbazin kanala girig noktasindan
ve girigin 70 cm. ve 2m uzagindan, siyah sac numuneleri ise bacaya yakin bir noktadan alinan

saclardan yapilmistir.

Sekil 7.1 Plaka sactan gekme numunesinin ¢ikartiimasi

10 x 10 cm lik plakalardan TS 138’e uygun olarak hazirlanan gekme numuneleri, Mohr&
Federhaff AG markal hidrolik ¢ekme cihazinda deneye tabi tutulmuslardir. Deney sirasinda

galvaniz saclara max. 500 kp , siyah saclara ise max 2000kp yuk uygulanmigtir.
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Sekil 7.2 Standart gekme numunesi (TS 138, 1996)
L, : Ilk 6l¢ii uzunlugu
L : Govde uzunlugu
Ly: Deney pargasinin toplam uzunlugu
B: Bas kisminin genigligi
b: Govde genisligi
a: Kalinlik

Cekme numunelerine ait deney 6ncesi ve sonrasi degerler Cizelge 7.1 ve 7.2°de verilmistir.



LUEL zore €6¢ 6'¢Sh 119y 0z| 08yL|9e|o0c| SOTE|8E VL |¥iT|  Stwueyd uepjeuey
sTeme SY'sve 20'se ov'zee 68°€E €7|  09SL|Ev|0E| 209¥|SL¥L|TlE eyey ¢
zeme 629Z 89z 9°0s¢ vL6e 05| 0.GL|Sv|oc|8z6er| TSL|68C epey ¢
STET 09z 99z ¥6'€5€ 80'9¢ 05| 08SL|Sy|o0E| 6LEV| LSL| 62 eney Z
giLeEl z8.z ge'8T SLYLE zee 0S| O¥oL|Gv|0E| L82v|¥0SL|S8C Siwewyiue|ny

wapied | (Zww/N)ay | (zww/dx)oy | (Zww/N)ury | (wwydy)ury | ewezny, | (N)xewd | nq | o oy qa| e

OVS HYAIS

LI IOGap 1£ouap owyed uLRPUNWNY des YRAIS 7', 951Pz1)

1z/9) 16'69Z 5L £5e zroe 0¢ 08¢ |9z | 0Z| 250k |28¥%L|LLO 15eq zequinjaeq
zLL soLz oi'ez| 96258 ov'oe ov|  sse|sz|oz| ssoL|owvL|10| s o,  zequimaeq
0z/9L 12982 80'6C 9'95¢ ge'9e oy 06€ | 82| 0Z|82204|06%}L[ZL0| Isus) wZ zequnjaeq
SEPIvE ST'E6k L6L Lye szsT 05 Zey|0e|0z| LLok|zevl|TllL ey ¢
s gl1e e sel 88'/T 05 8zy | 06| 0Z| SE'SH|9L WL |¥O'L eyey ¢
Zrise|  19GLLL oLl LVELT €Lz 05 vEY| 0E | 0Z|896'61 | 9E'SL | €0'L eley g
ov/S Le 16'9¥C JAN-14 £6'20€ 88'0¢ 55 Shy| LE|0Z| L¥¥L|9S ¥l |66 Siwewjiue|ny

wApied | (Zww/N)oy | (Zwuwydy)ay | (Zww/N)wy | (zwwydy)ury | ewezny, | (N)xewd |njo7| oy qa| e

JVS ZINVATVO

LI9[JOFop 1A0Uap AWyed uLId[auUNWINY 08S ZIUBA[RD) |/ 35AZL)




50

Cekme cihazinin deney sirasinda ¢izdigi diyagramlar Sekil 7.3-7.9°da verilmistir

Gerilme

i Gerilme

%Uzama %Uzama

Sekil 7.3 Sirastyla 0 ve 2 haftalik galvaniz sac numunelerin ¢ekme egrileri

Gerilme

r L

e A

%Uzama

%Uzama

Sekil 7.4 Sirasiyla 3 ve 4 haftalik galvaniz sac numunelerin ¢ekme egrileri

Gerilme
Gerilme

%Uzama %Uzama

Sekil 7.5 365 haftalik (sirasiyla davlumbaz basindan ve 70 cm. ilerisi) galvaniz sac

numunelerin ¢ekme egrileri



Gerilme
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%Uzama

Sekil 7.6 365 haftalik (davlumbazin 2m. ilerisi) galvaniz sac numunenin ¢ekme egrisi

Gerilme

%Uzama

Gerilme

%Uzama

Sekil 7.7 Sirastyla 0 ve 2 haftalik siyah sac numunelerin ¢ekme egrileri

Gerilme

%Uzama

Gerilme

%Uzama

Sekil 7.8 Sirasiyla 3 ve 4 haftalik siyah sac numunelerin ¢ekme egrileri
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Gerilme
e

%Uzama

Sekil 7.9 365 haftalik (kanaldan gikartilmig) siyah sac numunenin ¢ekme egrisi

7.1.2  Sertlik Deneyi

Sertlik deneyinde, gekme deneyinde oldugu gibi, sirasiyla 0, 2, 3, 4 ve 365 hafta korozyona
maruz kalmig siyah ve galvaniz saclardan, 2cm x 2cm 6lgiilerinde numuneler hazirlanmis,
yiizeyleri temizlendikten sonra, herbirine, Cekoslavakya iiretimi Mecopta Praha marka
Vickers sertlik 6lgtim cihazinda, 98N. yiik uygulanarak iicer 6lgiim yapilmistir. Yapilan

6l¢iimlerde elde edilen degerlerin ortalamast HVo’a gore hesaplanarak cizelgede verilmistir.

Cizelge 7.3 Numunelerin vickers sertlik dlgiim degerleri (HV o)

OLCUM DEGERI (HV )

Kullamlmamis galvaniz sac 114
15 giin hizli korozyona ugramis galvaniz sac 117
3 hafta hizli korozyona ugramis galvaniz sac 118
4 hafta hizh korozyona ugramis galvaniz sac 118
Davlumbaz girisinden alinan galvaniz sac 152
Davlumbaz girisine 70 cm uzakliktan alinan galvaniz sac 145
Davlumbaz girisinin 2m.ilerisiden alinan galvaniz sac 137
Kullanilmamig siyah sac 127
15 giin hizli korozyona ugramis siyah sac 130
3 hafta hizli korozyona ugramis siyah sac 130
4 hafta hizlh korozyona ugramis siyah sac 131
Kanaldan gikarilan kullanilmis siyah sac 167
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7.2 Korozyon Deneyleri
7.2.1 Endiistriyel Mutfak Ortaminda Korozyon

7.2.1.1 Makroyapi incelemesi

Daviumbaz

e A —
= ﬁL_ Ocak
L/

Sekil 7.10 Ocak iizerine asilan numunelerin yerlesim plani

Makroyapi incelemesi igin kullanilmamig siyah ve galvaniz saclardan 10 x10 cm ebatlarinda
kesilen numuneler, endiistriyel mutfak ortaminda ocaklarin 70 cm. iizerine asilmuslardir.
Sirastyla 2, 3, 4 hafta boyunca ocaktan sigrayan yag ve buhar numune yiizeyine yapismis, bu

siire sonunda fotograflart ¢ekilmistir.

Numunelerin ortamda bulunduklari siireye gére hazirlanan resimleri Sekil 7.11-7.13°te

verilmistir.
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Sekil 7.12 Davlumbaza 3 hafta siireyle asilan,sirastyla galvaniz ve siyah sac numuneler
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Sekil 7.13 Davlumbaza 4 hafta siireyle asilan, sirasiyla galvaniz ve siyah sac numuneler

7.2.1.2 Agirhk Kaybi Testi

Makroyapi incelemesi igin fotograflari ¢ekilen numunelerin ocak iizerine asilmadan 6nce
agirhklart 1/1000g hassasiyetindeki terazide tartilmiglardir. Askidan alindiktan sonra
tizerlerinde biriken yaglari almadan, tekrar agirliklari olgiiliip, kanallarin periyodik temizligi
icin kullamlan kimyasal igerikli ¢oziiciiyle (industrial cleaner) numuneler temizlenmistir.
Numuneler tizerinde higbir yag, kir kalmadigindan emin olunduktan sonra hassas terazide
tartilarak mutfaktaki ortamda numunelerin bulunma siiresine gore ne kadar yag biriktigi ve

goziiciiniin malzemenin agirliginda ne tiir bir etkiye yol agtig1 aragtirtlmigtir.

Her periyod i¢in kullanmlan numuneler deney oncesi, sonrasi ve temizlendikten sonra

tartilmiglar ve elde edilen sonuglar Cizelge 7.4 - 7.5te toplu olarak sunulmustur.
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Cizelge 7.4 Galvaniz sac numunelerde agirhik kaybr testi 6l¢iim degerleri

GALVANIZ SAC NUMUNE AGIRLIKLARI (g)
o DENEY DENEY TEMIZLENDIKTEN
DENEY SURESI ONCESI SONRASI SONRA
2 HAFTA 85.351 87.2175 85.2775
3 HAFTA 86.175 88.762 86.039
4 HAFTA 85.559 88.674 85.269

Cizelge 7.5 Siyah sac numunelerde agirhik kaybr testi 6l¢iim degerleri

SIYAH SAC NUMUNE AGIRLIKLARI (g)
- DENEY DENEY TEMIZLENDIK TEN
DENEY SURESI ONCESI SONRASI SONRA
2 HAFTA 369.795 371.574 369.780
3 HAFTA 366.593 369.640 365.617
4 HAFTA 367.453 370.967 366.351

7.2.2 Tuz Piiskiirtme Testi
Kullanilmamis siyah ve galvaniz sac malzemeden 10 cm. x 10 cm ebatlarinda kesilen

numuneler Heraeus marka HSN1000 model tuz piiskiirtme cihazinda ASTM B117 tuz testi

standartlarina uygun olarak 72 saat ortamin korozif etkilerine maruz birakilmiglardir.

Sekil 7.14 Tuz piiskiirtme cihazi ve teste tabi tutulan deney numuneleri

Numunelerin sirastyla 12, 24, 36, 48, 60 ve 72. saatleri sonunda askidan alinarak fotograflari

¢ekilmistir(Sekil 7.15-7.20).
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Sekil 7.15 Sirastyla 12 saat ve 24 saat tuz piiskiirtme deneyine tabi tutulan galvaniz sac
numuneler

Sekil 7.16 Sirasiyla 36 saat ve 48 saat tuz piiskiirtme deneyine tabi tutulan galvaniz sac
numuneler

Sekil 7.17 Sirasiyla 60 saat ve 72 saat tuz piiskiirtme deneyine tabi tutulan galvaniz sac
numuneler
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Sekil 7.18 Sirasiyla 12 saat ve 24 saat tuz piiskiirtme deneyine tabi tutulan siyah sac
numuneler

Sekil 7.19 Sirasiyla 36 saat ve 48 saat tuz piiskiirtme deneyine tabi tutulan siyah sac
numuneler



A9

Sekil 7.20 Sirasiyla 60 saat ve 72 saat tuz piiskiirtme deneyine tabi tutulan siyah sac
numuneler
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8. DENEY SONUCLARI VE iRDELEME

8.1 Mekanik Deneyler

8.1.1 Cekme Deneyi
Numunelerin, mutfak ortaminda yag ve buhara maruz kalma siireleri mekanik 6zelliklerinde

onemli degisimlere sebep olmugtur. Ayni siirede korozyona maruz kalan numuneler arasinda,
ocaga en yakin olan numunelerin mekanik dzelliklerinin digerlerine gore daha zayif oldugu

goriilmustiir(Sekil 8.1-8.2).
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Sekil 8.1 Galvaniz sac numunlerin korozyon siiresine bagh olarak Fmax degisimi
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Sekil 8.2 Siyah sac numunelerin korozyon siiresine bagli olarak Fmax degisimi

0 hafta ve 365 hafta korozyona maruz kalmis numuneler, Fmax’in degisimi yoniinden
kiyaslandiginda genel olarak galvaniz sac numunelerdeki Fmax’in azalma orani siyah sac

numunlere gore daha fazla oldugu saptanmistir.

Sekil 8.3 ve 8.4’te goriildiigii gibi tim numunelerin % uzama degeri korozyon siiresine bagl
gu g y

olarak azalmistir.
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Sekil 8.3 Galvaniz sac numunelerin korozyon siiresine bagl olarak % uzama degisimleri
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Sekil 8.4 Siyah sac numunelerin korozyon siiresine bagli olarak % uzama degisimleri
y

Fmax’in degisiminde oldugu gibi % uzama miktari da, tiim numunelerde korozyona maruz

kalma siiresi arttikga azalmistir. Ancak 0 ve 365 hafta korozyon siiresinden sonra, numuneler
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arasinda yapilan kiyaslamada, siyah sacin % uzamasindaki azalma orani, genel olarak

galvanizden daha fazla oldugu belirlenmistir.

8.1.2 Sertlik Deneyi
Sekil 8.5 ve 8.6°da goriildiigii gibi tiim numunelerin sertlik degeri korozyon siiresine bagl

olarak artmistir.
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Sekil 8.5 Galvaniz sac numunelerin korozyon siiresine bagli olarak vickers sertlik dl¢iim
degerlerinin degisimi
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Sekil 8.6 Siyah sac numunelerin korozyon siiresine bagl olarak vickers sertlik 6l¢tim
degerlerinin degisimi
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Cekme deneyinde gozlemlendigi gibi, numunelerin mekanik ozelliklerinin zayiflamast

dogrultusunda sertlik degerleri de artmustir.

8.2 Korozyon Deneyleri

8.2.1 Agirhk Kayb: Testi

Numunelerin ocak {izerine asilmadan once not edilen agirliklar ile iizerinde biriken yaglarin
¢oziiciiyle temizlendikten sonraki agirliklarinin farkinin, maruz kaldiklan korozyon siiresine
bagli olarak degisimi Sekil 8.7 ve 8.8’de gosterilmistir. Kimyasal ¢oziicii, yiizeyden yaglari

alirken malzemeden de bir miktar eksiltmektedir.
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Sekil 8.7 Galvaniz sac numunelerin korozyon siiresine bagli olarak agirhk kayiplart
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Sekil 8.8 Siyah sac numunelerin korozyon siiresine bagh olarak agirlik kayiplari
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Dikkat edilmesi gereken nokta her iki malzemede agirlik kaybi, korozyon siresi arttik¢a
artmaktadir. Ancak galvaniz sacin egrisinin egimi zamanla artan bir egimdir. Yani sure
fazlalastikga galvaniz sacta meydana gelen kayip orani, siyah sacta meydana gelen kayip

oranindan fazladir.

8.2.2 Tuz Piiskiirtme Testi

Sekil 7.18-7.20°de goriildugii gibi siyah sac korozif etkenlere son derece agik bir malzemedir.
imalat asamasinda yiizeye siirilen yagin diginda higbir korumasi yoktur. Galvaniz sac,
yiizeyini kaplayan ginko tabakast sayesinde korozyon dayanmimi kazanmaktadir. Ancak 60
saatten sonra cekilen fotograflar incelenirse yizeyde orta kisimda onceden varolan gizik
deney kosullarindan etkilenmistir (Sekil 8.9).Cizigin olmadig kisimda ise herhangi bir
korozyon tiriinii bulunmamaktadir (Sekil 8.10). Her ne kadar yiizeydeki ginko tamamen bitene
kadar celige birsey olmasa da havalandirma kanah olarak kullamlan saclarm 1mm.’den
yapildigi diistinildiginde malzemenin dis etkenlere karst ne kadar zayif oldugu da

gozlemlenmis olur.

Sekil 8.9 60 saat tuz piiskiirtiilen galvaniz sac yiizeyindeki ¢izigin gorinimi

Sekil 8.10 60 saat tuz puskiirtilen galvaniz sacin yiizeyindeki gizik olmayan kisim
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9. SONUCLAR VE ONERILER

Mutfak havalandirma sistemleri, havalandirma kanali ve davlumbaz olarak 2 bolimde
irdelenmigtir. Ocaktan sigrayan yag, buhar gibi korozif etkenlere daha fazla maruz kalmasi ve
olas1 yanginlara en agik bolim olmasi nedeniyle, davlumbazin korozyon direnci son derece
iyi olan bir malzemeden imal edilmesi tartiyma gerektirmeyen bir gergektir. Bu agidan
maliyeti yiksek olmasina ragmen, davlumbazlarda Ostenitik paslanmaz celik
kullamlmaktadir.

Mutfak havalandirma kanali; bina igerisinde ¢ok biiyiik bir alana yayildigindan, maliyet ve
imalat kolaylig1 on plana g¢ikmaktadir. Bu nedenle de galvaniz sac siyah saca kiyasla daha
fazla kullamm alaru bulmaktadir. Fakat mutfak havalandirma kanallarinin imalatinda,
malzemenin et kalinlig yangin mukavemeti agisindan onemli bir kriterdir. Maliyet agisindan
diistinildiginde aym et kalinlif i¢in galvanizin pahali olmasi, et kalinlig: arttik¢a kanal
imalatinin kilfetli olmas1 kanal imalat¢isini ve kullanictyr Imm.lik et kalinligindaki galvaniz
sac kullanmmina yonelmektedir. Oysa, 1mm.lik et kalinligindaki galvaniz sac mutfak
ortamindaki korozif etkenlere yenilmekte, ayrica kanalda biriken yaglann, ocaktan sigrayan
ategle yanmasi ve galvanizli parga ylizeyindeki ¢inkonun tutusarak metal yanginina
ugramasityla sonuglanmaktadir Bu durum endiistriyel mutfaklarda ¢ok sik gortlmesine kargin
kalic1 bir ¢bzitim yerine dnceden bahsedilen nedenlerden dolay: sirket yoneticileri tarafindan

davlumbaz sondiriictleri kullanilarak ya da kanali degistirmekle gegistirilmektedir.

Siyah sac birim fiyat olarak ucuz olmas: nedeniyle et kalinlig1 fazla olarak imal edildiginde,
ayn1 kalinliktaki galvarﬁze oranla getirdigi maddi yik olduk¢a azdir. Bunun yanisira uzun
korozyon siirelerinde malzeme ozelliginin galvanizli saca gore daha az kaybetmesi bir tercih
nedeni olmalidir. Ayrica zamanla kanalda biriken yaglar, siyah sacin yiizeyinde dogal

kaplama tabakas1 meydana getirerek malzemeyi korozyona kars: korumaktadir.
Yapilan deneysel galigmalar sonucunda;

Kanal malzemesi olarak kullanilan 0-2-3-4-365 hafta korozyona ugrayan 1mm kalinliindaki
galvaniz ve 3mm kalinligindaki siyah sac numunelerin ¢ekme dayanimlari, sertlik
degerlerinin korozif ortamda tutma stresine bagli olarak azaldifi saptanmigtir. Genelde
korozyona maruz kalma suresine bagli olarak, Fmax ve sertlik degerlerindeki degisim

oraninin siyah sactan hazirlanan numunelerde daha az oldugu gorilmistiir.

Korozyon direnci yoniinden yapilan incelemede ise agirlik kaybindaki artigin siyah saca
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kiyasla galvaniz sacta daha fazla oldugu belirlenmistir. Bunun nedeninin, elektrokimyasal
potansiyeli ¢elige gore disiik olan ¢inkonun Mizla korozyona ugramas: oldufu

disiniilmektedir.

Mutfak havalandirma kanal malzemeleri i¢in korozyon direncinin mekanik 6zelliklerden ¢ok
daha onemli olmasi ve endistriyel mutfaklarda gok sik goriilen daviumbaz yanginlarinn
yolagtig1 ekonomik kaybin dnlenebilmesi amaciyla, kanal malzemesinin, et kalinlig yaklagik

2.5-3mm olan siyah sactan yaptlmas: dnerilmektedir.
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