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1 Giris

Elektro-parlatma (elektro-polisaj), meta-
lik bir cisim yiizeyinden metalin elektro-
litik bicimde iyon uzaklastirildig kimya-
sal bir ylizey sonlama teknigidir (kutuya
bakiniz) [1]. Buradaki baslica amag, mikro-
puriizliiliigi en aza indirmek, bdylece kir ve
mamul artiklarinin birikmesi riskini 6nemli
Olciide azaltip, yiizeyin temizlenebilirligi-
ni iyilestirmektir. Elektro-parlatma, ¢apak
giderme, parlaklastirma ve pasivasyon icin
de kullanilmaktadir.

Proses, bozulmamis ve metaliirjik agi-
dan temiz bir yiizey ortaya c¢ikarmakta-
dir. Mekanik ve termal gerilmeler, parca-
cik gomiilmesi ve yiizey piiriizlenmesi gibi
mekanik yiizey islemlerine ait istenmeyen
olasi etkiler nlenmekte veya tersine cevril-
mektedir. Ongériilen bir paslanmaz celigin

dogal korozyon direnci tamamen kullanil-
maktadir. Bu nedenlerle elektro-parlatma,
korozyon direnci ve temizlenebilirlik sartla-
rinin 6zellikle yiilksek oldugu endiistrilerde
paslanmaz celik icin genel bir islem haline
gelmistir. Tipik uygulamalari, ila¢ endiistri-
si, biyokimya ve gida isleme endiistrilerin-
de goriilmektedir.

Elektro-parlatma mekanik, termal veya kim-
yasal sok icermediginden, kiiciik ve meka-
nik bakimdan kirilgan parcalar islenebil-
mektedir. Elektro-parlatma, herhangi bir
sekle veya biiyiikliige sahip olan parcgalara
uygulanabilmektedir.
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Kimyasal yiizey islemleri:
ne zaman dikkate alinir, ne ve neden

Cok sayida farkli yiizey islemi bulunmakta-
dir. Bunlarin hepsi, temiz bir metalik yiizey
iretmeye katki saglamakta olup ortiisen
etkilere sahiptirler. Bununla birlikte, hepsi-
nin belirgin bicimde farkli amaglari bulun-
maktadir:

Paklama

Paklama, oksitleri, ozellikle kaynak sebe-
biyle meydana gelen renklenme bolgelerini
ve diger renk degisikliklerini veya koroz-
yon {riinlerini gidermektedir. Bu islem, pas-
lanmaz celigin dogal olarak kendiliginden
pasivasyon gerceklestirmesi icin lazim olan
kosullar saglayan temiz metalik bir yiizey
meydana getirmektedir. Tipik bilesimler, nit-
rik asit ve hidrofliiorik asit icermektedir.
islem siiresi, ¢cozelti sicakligina ve kirlenme
derecesine baglidir.

Pasivasyon

Paslanmaz celikte kendiliginden pasivas-
yon, hava veya sudaki oksijenle temas
halinde normalde dogal bicimde meyda-
na gelmektedir. Bununla birlikte, pasif
tabakanin tam kalinlikta olusmasi birkag

giin alabilmektedir. Kimyasal pasivasyon
islemi, pasif tabaka olusumunu hizlandi-
rarak tam giiciine kontrolli sartlar altinda
cabuk bicimde gelmesini saglamaktadir.
Pasivasyon islemi seyreltik nitrik asit ice-
risinde gerceklestirilmektedir. islem siiresi
15 dakika ile 1 saat arasinda degismektedir.

Artiklarin temizlenmesi veya asitle temizlik

Bu islem, paslanmaz celik yiizeyinde bira-
kildiginda paslanacak demir parcaciklarini
gidermektedir. Ornegin paslanmaz celik par-
calarin demir kirlenmesine (taslama tozuna,
karbon celigi iizerinde gerceklestirilen komsu
biristen gelen pas parc¢aciklarina, takimlarda-
ki aginmaya, vb.)* maruz kalmasi durumunda.

Elektro-parlatma (Elektro-polisaj)

Elektro-parlatma, mikro piiriizliiligi azalt-
mak ve bu yayimda tarif edilen ¢ok sayida
istenilir etkiyi Uretmek ilizere temiz metalik
yiizeylere uygulanmaktadir. Proses, elek-
troliz prensibine dayanmakta olup bir akim
gecisi ve ¢cogunlugu siilfiirik asit ve orthofos-
forik asit ¢ozeltisi olan bir elektrolit icermek-
tedir. islem siireleri genellikle 2 ile 20 dakika
arasindadir.

* cf. CROOKES, Roger, Paslanmaz Celik Yiizeylerin Asitlenmesi ve Pasifizasyonu, Liixemburg: Euro Inox, ikinci baski 2007
(Malzemeler ve Kullanimlar Serisi, Cilt 4) — http://www.euro inox.org/pdf/map/Passivating_Pickling_TR.pdf
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2 Elektro-parlatmanin prensibi

Elektro-parlatma, meka-
nik olarak islenmesi zor
par¢alarda dahi ¢apakla-
rin giderilmesi icin etkili
bir metottur. Fotograf:
Poligrat, Miinih (D)

Elektro-parlatma, is pargasi belirli bir bile-
sime sahip bir elektrolit icerisine daldinl-
mis haldeyken iizerinden bir elektrik akimi
gecirerek is parcasindan metal kaldirmak-
tadir. Proses, esasen elektro-kaplamanin
tersidir. Bir kaplama sisteminde, metal
iyonlari ¢ozeltiden alinip is pargasi {izerin-
de biriktirilmektedir. Bir elektro-parlatma
sisteminde ise is parcasinin kendisi ¢ozelti
icerisine metal iyonlari ilave ederek erozyo-
na ugramaktadir.

Tipik bir elektro-parlatma tesisi, goriiniim
olarak bir elektro-kaplama hattina benze-
mektedir. Bir gii¢ kaynagi, AC akimi diisiik
voltajli DC akima cevirmektedir. Kimyasal
banyoyu tutmak iizere genellikle plastikten
imal edilmis bir tank veya kursun astarli
tanklar kullanilmaktadir. Banyo icerisine
bir dizi kursun, bakir veya paslanmaz celik
katot plakasi indirilmektedir. Bunlar gii¢
kaynaginin negatif (-) ucuna baglidir. Bir
parca veya parcalar grubu titanyum, bakir
veya bronzdan yapilmis bir askinin {izerine
sabitlenmistir. Bu aski ise, gii¢ kaynaginin
pozitif (+) ucuna baglanmistir.

Bu sekilde, is parcasi pozitif (anodik) ter-
minale bagli bulunmaktadir. Negatif (kato-
dik) terminal ise uygun bir iletkene baglidir.
Pozitif ve negatif terminallerin her ikisi de
elektrolit icerisine batirilmis halde olup, tam
bir elektrik devresi meydana getirmektedir.
Uygulanan akim tiirti, dogru akimdir (DC).

Yandaki ¢izimde goriildigii gibi, metal
parca pozitif (anodik) yiiklenerek kimyasal
banyoya daldirilmistir. Akim uygulandigin-
da, elektrolit bir iletken (“takim”) seklin-
de davranarak metal iyonlarinin par¢adan
uzaklastinlmasina izin vermektedir. lyonlar
katoda dogru cekilirken, ¢oziilmiis halde
bulunan metallerin ¢ogunlugu ¢ozelti ice-
risinde kalmaktadir. Bazi iyonlar katot
tizerinde ¢amur formunda c¢okelmektedir.
Verim artirimi i¢in bunlarin diizenli bigimde
temizlenmesi gerekmektedir. Metal yiize-
yinde oksijen gazi ¢ikisi meydana gelmekte
ve bu sayede elektrolitik faaliyet devam
ettirilmektedir.

is parcasindan uzaklastirilan metal mik-
tari uygulanan akim, elektrolitin verimi ve
maruz birakilma siiresine baglidir. Elektro
parlatmanin seyri esnasinda, capaklar ve
diger cikintilar akim yogunlugunun ¢ok
yiiksek oldugu alanlar haline gelerek terci-
hen erozyona ugramaktadir. Uzaklastirilan
metal miktarini kontrol etmek icin is parcasi
proses parametreleri ayarlanmakta ve bu
sayede boyutsal toleranslar korunmaktadir.
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Dogrultucu

Katot

Is parcasi
(Anot)

Aski

Katot

Paslanmaz celiklerde, alasimin bilesenle-
rinin uzaklastirilma hizlarindaki farklilik-
lar onemli bir etki meydana getirmektedir.
Demir ve nikel atomlar, krom atomlarina
kiyasla kristal yapidan daha kolay uzaklas-
tirilabilmektedir. Elektro-parlatma tercihen
nikel ve demir atomlarini uzaklastirmakta ve
kromca zengin bir yiizey birakmaktadir. Bu
olgu, elektro-parlatilmis yiizeylerde pasivas-
yonu hizlandirmakta ve gelistirmektedir [2].

Elektro-parlatmanin ¢arpilma olusturmayan
bir proses oldugu c¢ogunlukla gdzden kag-
maktadir. Elektro-parlatilmis parcalar par-
latma ortamindan dolayr mekanik veya ter-
mal gerilmelere, darbelere veya siirtiinmeye
maruz kalmamaktadir [4].

Isitici

Sonuglar yiiksek derecede hassasiyetle tek-
rarlanabilmekte, dolayisiyla dar toleranslara
sahip parcalar da giivenli bicimde islenebil-
mektedir>.

2 Proses esnasinda etkin havalandirma sistemlerinin kullanilmasini saglayan yetkili elektro-parlatma firmalar gorevlendirildiginde
verilen uygun proses kontrolii ve prosediirleriyle giivenlik riskleri ortadan kaldirnlmaktadir. Bu operatérler ayni zamanda kullanilan
asitler de dahil olmak iizere atik malzemeleri onaylanmis giivenlik prosediirlerini kullanarak ortadan kaldirmalidir.

is parcasi, elektrokim-
yasal proseste anot
oldugundan, yiizeyden
malzeme uzaklastiril-
maktadir [3].

Ayni yiizeyin elektro-
parlatmadan énceki ve
sonraki mikroskobik
goriiniimii prosesin

temiz metalik yiizeyler
tirettigini gostermekte-
dir. Fotograf: Poligrat,

Miinih (D)
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3 Proses basamaklari

Cogu paslanmaz celik alasiminda yiiksek e Takiben uygulanan islemler: elektrolit ve

kalitede elektro-parlatilmis yiizeyler elde kalintilarini ve elektro-parlatma reaksiyo-
edebilmek ic¢in islem {i¢ ana basamakta nunun yan driinlerini gidermek. Metalin
uygulanmalidir [5]: paslanmasini 6nlemek icin kurutmak.

e Metal yiizeyinin hazirlanmasi: elektro- Bu ana operasyonlarin her birisi istenilen
parlatmanin homojenligini engelleyecek  sonucu elde etmek {izere birka¢ adet tank
yiizeydeki yag, gres, oksit ve diger kirle- istasyonu icerebilmektedir.
ticilerin giderilmesi.

e Elektro-parlatma: metali diizgiinlestir-
mek, parlatmak ve/veya ¢apak almak.

Asagidaki sematik diyagram, tipik akis semasini gostermektedir:

METAL YUZEYININ HAZIRLANMASI |— Temizleme
Durulama
Paklama
Durulama
ELEKTRO-PARLATMA I— Elektro-parlatma

Siizdiirme / Notrallestirme

Ng

Durulama

TAKIBEN UYGULANAN iSLEMLER I— Nitrik asit islemi

Durulama

Sicak durulama

Ng

Kurutma




3.1 Metal yiizeyinin hazirlanmasi

Metal yiizeyinin
icermektedir: alkali veya solventle temizle-
me/yagdan arindirma, takiben 1si oksitleri-
nin (kaynak) bulundugu yerlerde paklama.

hazirlanmasi iki asama

Alkali veya solvent temizleyicileri igerisinde
gerceklestirilen temizlemenin amaci, ima-
lattan sonra parca tizerinde kalan yag, gres,
atolye kiri, parmak izleri veya benzer filmle-
ri gidermektir. Elektro parlatma esnasinda
parcalar tizerinde bulunan yiizey kirleticile-
ri sonucta meydana gelen yiizeyin kalitesini
azaltabilmektedir. Bu durum &zellikle tibbi,
farmakolojik ve yari-iletken mamulleri gibi
kritik uygulamalar icin 6nem tasimaktadir.
Metal sonlama islemlerinin tiimiinde temiz-
ligin en onemli prensip olarak dikkate alin-
masi gerekli oldugundan, parcalar temizle-
yiciden ¢ikarildiktan sonra {izerlerine elle
veya proses ekipmaniyla gereksiz temas-
tan kaginmaya dikkat edilmelidir. Uygun
olmayan veya yetersiz temizlik, pargalarin
reddedilmesinin genel sebebidir.

Bir durulama tanki iki esas fonksiyona
hizmet etmektedir: onceki operasyondan
gelen kimyasal kalintiyi seyreltme yoluyla
gidermek ve takip eden operasyon icerisine
siiriiklenmesini engellemek {izere bariyer
gorevi yapmak.

Asitle tufal giderme / paklama islemi,
kesme gibi prosesler sebebiyle meydana
gelen hafif oksidasyonu gidermekte ve
temizleme islemi tarafindan birakilan alkali
filmini ¢itkarmaktadir.
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Asitle tufal gidermeyi takiben yapilan
durulamanin prensibi temelde alka-
li temizligin ardindan gerceklestirilenle
aynidir. Buradaki esas fark, asidik ¢ozel-
tiler durulama ile alkali kalintilara kiyas-
la ¢cok daha kolay giderilebildiginden,
cogunlukla daha disiik akis hizlari ve/
veya daha kisa durulama siirelerinin kul-
lanilabilir olmasidir.

3.2 Elektro-parlatma

Elektro parlatma esnasinda, metal anodik
elektrottan ¢oziiniir, metalin ¢oziinebilir
bir tuz formunu olusturmak iizere ¢ozelti
icerisine gecer. Paslanmaz gelikteki biitiin
bilesenler —demir, krom ve nikel- bu reak-
siyona ayni anda girerek yiizeyde kontrollii
bir diizgiinlesme meydana getirir. Ayni
zamanda, birka¢ yan reaksiyon da meyda-
na gelmekte ve elektro-parlatmada miim-
kiin olan en yiiksek kaliteyi iretmek {izere
kontrol altinda tutulmak zorunda olan yan
tirtinler olusturmaktadir.

Tipik bir elektro-parlatma ¢ozeltisi, hacim-
ce esit oranda % 96’lik siilfiirik asit ile %
85’lik orthofosforik asit karisimi icermek-
tedir. Calisma kosullari asagidaki gibidir:

Uzman elektro-parlatma
firmalari saglik ve cevre
giivenligi sartlarinin kar-
silanmasini saglamak-
tadir. Fotograf: Anopol,
Birmingham (UK)
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e akim yogunlugu: 5 A/dm?ila 25 A/dm?
e sicaklik: 40 °Cila 75 °C

e siire: 2 dk ila 20 dk

e katotlar: paslanmaz celik, bakir, kursun

Siizdirme tanki, dnceki islemden gelen
elektro-parlatma ¢ozeltisini yakalamakta-
dir. Paslanmaz celik elektrolitler normalde
kostik soda (sodyum hidroksit veya kireg
siitti) ile nétralize edilmeyi gerektirmekte ve
nispeten biiyiilk hacimde ¢okelti tiretmek-
tedir. Uzman elektro-parlatma firmalari,
saglik ve cevre sartlarinin karsilanmasini
saglamaktadir.

Durulama yaparken,
¢ozeltilerinin viskoz oldugu ve suyla kolay-
ca karismadigi dikkate alinmak zorunda-
dir. Kalinti asit, depolama siiresince leke-
lenme veya daglamaya sebep olacagindan
elektro-parlatma ¢ozeltisinin parcalar {ize-
rinde kurmasindan ka¢inmaya &zen gos-
terilmek zorundadir. Bu nedenle, kurut-
ma amagl sicak durulama islemi sadece
elektrolit kalintilarinin tamamen durulanip
uzaklastirilmasindan sonra uygulanmalidir.

elektro-parlatma

3.3 Takiben uygulanan islemler

Elektro parlatma icin gerceklestirilen miite-
akip nitrik asit isleminin amaci, elektro-
kimyasal reaksiyon esnasinda meydana
gelen kimyasal yan iiriin filmini ¢6ziindir-
mektir. Baslica agir metallere ait fosfat
ve siilfatlar iceren bu yan driinleri sadece
durulayarak gidermek zordur. Bununla bir-
likte, bunlarin giderilmesi onem tasimak-
tadir. Bu sayede yiizey daha sonraki depo-
lama ve kullanim siiresi boyunca homojen,
korozyona karsi direncli ve hijyenik kal-
maktadir.

Nitrik asit ¢ozeltilerinin kalintilari, su iceri-
sinde alkali kalintilarina kiyasla daha fazla
¢oziinebildiginden, soguk suyla giderilebil-
mektedir.

Parcalar sicak suya girdiklerinde tizerlerin-
de hicbir kimyasal madde kalintisi bulun-
mamalidir. Aksi halde, sicak su giderek
artan miktarda kirlenecektir. Sicak suyla
durulamanin amaci ayni zamanda metalin
sicakligini yeteri miktarda artirip parcalar
askidan ayirmadan énce hizla kurumalarini
saglamaktir.

Bazi parca tiirleri, sicak suyla durulama-
nin ardindan tamamen kurumamaktadir.
Kalan nemi hizla buharlasmaya zorlamak
ve par¢anin lekelenmesini dnlemek iizere
santrifiij kurutucular, sicak hava odalar
ve diger kurutma istasyonu tiirleri gerekli
olabilmektedir.
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4 Elektro-parlatma ile diger yiizey isleme tekniklerinin

karsilastirilmasi

Elektro-parlatilmis, mekanik parlatilmis ve
elektro-kaplanmis malzemelere ait gorsel
etkiler olduk¢a benzer olmasina ragmen
temelde bunlara ait uygulama alanlar fark-
lilik géstermektedir.

4.1 Mekanik parlatma

Paslanmaz celiklere uygulanan mekanik
taslama ve parlatma islemleri, tiiketim mal-
lar ve dekoratif mimari parcalari lizerinde
genel anlamda ¢ekici ayna-benzeri sonuglar
tiretmek iizere kullanilmaktadir. Mekanik
parlatma islemleri atélye veya sahada3 ve
tamir esnasinda kolaylikla uygulanabilir
niteliktedir.

Bununla birlikte, proses yiizey katmaninda
gerilmeler olusturmakta ve bu durum meta-
lurjik 6zelliklerin kotiilesmesine yol aga-
rak yiizeyi 6zellikle zorlu ortamlara karsi
daha az uygun hale getirmektedir. Mekanik
islemler ayni zamanda yogun emek gerekti-
rebilmektedir.

Mekanik bicimde parlatilmis bir metal yiize-
yi, mikroskobik cizikler, gerinimler, metal
artiklar ve gomiili asindiricilar icermekte-
dir. Buna karsin, elektro-parlatilmis yiizey-
de bu o6zeliklerin higbirisi goriilmemekte-
dir. Elektro-parlatma, mekanik sonlama-
nin beraberinde her zaman goriilen soguk
islem proseslerinin {rettigi bicim bozul-
malar olmaksizin metalin orijinal kristal
yapisini ortaya ¢ikarmaktadir.

Ozellikle ayni piiriizliiliikte parlatildiklarin-
da, elektro-parlatilmis bir parca ile mekanik

sonlanmis olanin arasindaki farkin gozle
ayirt edilmesi ¢ogunlukla zordur. Bununla
birlikte, elektro-parlatma ile {iretilen yiize-
yin avantajlari yilizeye yiiksek biiylitme
altinda bakildiginda goriilmektedir. Bunun
tersine, asindiricilar veya diger kesme veya
ezme/perdahlama prosesleri kullanan son-
lama prosesleri, isin ne kadar kiiciik oldu-
guna bakilmaksizin metal yiizeyinin bigimi-
ni her zaman bozarlar.

3 cf. VAN HECKE, Benoit, Dekorasyonda Kullanilan Paslanmaz Celik Yiizeylerinin Mekanik islemleri, Lilksemburg: Euro Inox, 2006
(Malzemeler ve Kullanimlari Serisi Cilt 6) — http://www.euro-inox.org/pdf/map/MechanicalFinishing_TR.pdf

Paslanmaz gelik yiizey:
mekanik olarak taslan-
mis (yukarida), mekanik
olarak parlatilmis (orta-
da), elektro-parlatilmis
(altta) Fotografiar:
Poligrat, Miinih (D)
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Paslanmaz celigin yiizey
piiriizliiliigd, 400 kum
ile mekanik olarak par-
latilmis (yukarida), 120
kum ile mekanik par-
latilip takiben elektro-
parlatilmis (asagida).
Her iki yiizey 6zdes R,
degerleri gostermekte-
dir. Fotograf: Poligrat,
Miinih (D)
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Farkliliklar basitce topografik olmanin ote-
sindedir. Soguk islemle baglantili malzeme
Ozelliklerindeki degisimler yiizeyin olduk¢a
altina, malzeme icerisine niifuz etmektedir.
Benzer sekilde, asindiricilar yiizey icerisine
gomiilebilmektedir. Yiizeyin mekanik daya-
nimi soguk islemin sebep oldugu mekanik
gerilmeler sebebiyle bolgesel olarak art-
maktadir.

Elektro-parlatmada ideal akim yogunlugu,
sicaklik ve uygun banyo konfigiirasyonu
secildiginde, diizgiin ve hatasiz bir yiizey
elde edilebilmektedir. Proses, yiizeyi her-
hangi bir yabanci malzeme ile kirletme-
diginden ve elde edilen yiizeyler pasif ve
korozyona direncli olduklarindan, elektro-
parlatma teknik anlamda mekanik parlat-
madan daha ustiindiir [6].

Elektro-parlatma ayni zamanda karmasik sekilli par-
¢alara uygulanabilmektedir.Fotograf: Packo Surface
Treatment, Diksmuide, (B)

4.2 Elektro-kaplama

Yiiksek parlaklikta yiizeyler, karbon celigi
gibi diger malzemelere nikel ve/veya krom
kaplama uygulanarak da elde edilebilmek-
tedir. Bununla birlikte, ilave edilen bu meta-
lik katmanlar nadiren mikroskobik &lcekte
hatasizdir. Ayrica, bunlar asinabilir veya
kopup diisebilirler. Dolayisiyla ana metal
aciga cikip korozyona ugrayabilmektedir [3].
Bu nedenle, 6rnegin krom kaplanmis karbon
celigi genellikle elektro-parlatilmis paslan-
maz celige uygun bir alternatif degildir.

Giydirilmis otomotiv parcalarinda, elektro-
kaplanmis parlak paslanmaz celikler bulu-
nabilmektedir. Burada uygulanan ince bir
krom kaplama, paslanmaz ¢elik parcalarin
goriiniimiint krom kaplanmis karbon celigi
parcalarinkiyle ayni seviyeye getirmekte-

dir. Kaplama, paslanmaz celigin korozyon
direncine bir katki saglamamaktadir.
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5 Elektro-parlatma ile sonlanmis yiizeyler

Elektro-parlatma, yiizeyi iyilestiren, kirletici
olmayan, par¢acik birakmayan ve yapiskan
olmayan etkileri nedeniyle — veya sadece
dekoratif sebeplerle, bircok endiistride ¢ok
sayida metal i¢in son yiizey islemi olarak
tercih edilmektedir. Hedeflenen, estetik
bakimdan hosa giden bir yiizey oldugunda,
yiiksek-kalite elektro-parlatmanin genellik-
le gbzle muayene ile kontrol edilmesi yeter-
li olabilmektedir. Bununla birlikte, istenilen
yiizey sonlama kalitesinin en yiiksek sevi-
yede olmasi halinde ve yiizey durumunun
gelecekteki degerlendirmeler i¢in dokii-
mante edilmesinin sart oldugu durumlarda
yiizeyin mikroskobik olarak degerlendiril-
mesi gerekmektedir.

Ornegin, yiiksek parlaklikta parlatilmis bir
ylizey (No. 8 siiper-ayna sonlama gibi) egi-
timsiz bir géze ayni elektro-parlatilmis bir
yiizey gibi goriinebilmektedir. Bunlar, ayni
profilometre yiizey sonlama degerini goste-
rebilirler (R, — puriizliiliik ortalamasi“ veya
RMS - ortalama karekok). Bununla birlik-
te, iki yilizeye ait mikro fotograflar 6nemli
bir fark gostermektedir. Elektro-parlatilmis
yiizeyde herhangi bir 6zellik goriilmezken,
yiiksek parlaklikta parlatilmis yiizeyde,
mikroskobik cizikler, gdmilmiis asindirici-
lar ve parlatma bilesikleri gbze ¢arpmak-
tadir.

Yiizey pirizlalugi ol¢iim degerlerinin
elektro-parlatilmis yiizeyin kullanimdan
sonra ne kadar kolay temizlenecegi ile veya
kalintisiz, parcaciksiz, yapismaz 6zellikleri
ile dogrudan bir ilgisi bulunmamaktadir [1].

Gereken goriiniim — 6rnegin, parlak veya
derin mat - alici tarafindan belirtilmis olma-
lidir. Aksi belirtilmedikce, parlak bir yiizey
genellikle kabul edilir olarak nitelendirilir.
Alternatif olarak, alici gerekli yiizey sonla-
ma kalitesini veya sonlama kalite araligini
gosteren ornekler saglayabilir veya bunlari
onaylayabilir. Gerektiginde, istenilen son
yiizey karakteristiklerini elde etmek iizere
ana malzeme elektro-parlatma uygulanma-
dan once mekanik taslama ve parlatma
islemlerine tabi tutulabilir [7].

Belirtildigi durumlarda, elektro-parlatma
ile diizgiinlestirilecek ve pasifize edilecek
parcanin onemli olan yiizeyinde, yaklasik
0.5 m uzakliktan bakildiginda gériilebilecek
cukurlar, piiriizler, gizikler ve renk degistir-
meler gibi kolayca belirlenebilen hatalarin
bulunmamasi gerekmektedir [8].

1.4541 veya 1.4571 gibi stabilize paslanmaz
celik kaliteleri, elektro-parlatma uygulama-
lartigin kullanilmamaktadir.

Not: Ana malzeme yiizeyinde bulunan ¢izik-
ler, gbzenekler, kalintilar gibi kusurlar, nes-
nenin goriiniimiini ve performansini olum-
suz yonde etkileyebilmektedir.

4 R, standart boydaki bir bsliim iizerinde dlciilen piiriizliiliik degerlerinin aritmetik ortalamasidir.
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Protezlerle ilgili mal-
zemeler ve ameliyat
aletleri korozif viicut
swvilariyla temas halinde
oldugundan, yiizeylerini
korozyon direnci igin

ideal hale getirmek iizere

elektro-parlatilmaktadir.
Fotograf: Anopol,
Birmingham (UK)
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tarafindan saglanir veya onaylanir.

Elektro-parlatma uygulayicisina saglanmasi gereken bilgiler

e Elektro-parlatma islemini belirleyen standardin numarasi [8], alasima ait malzeme
numarasi ve mamulii degerlendirmede kullanilacak test metodu veya metotlari.
* [stenilen goriiniim. Alternatif olarak, istenilen sonlamayi gosteren bir &rnek alici

e Mamul iizerinde elektrik baglantisinin kabul edilebildigi alanlar.

e Siparis dokiimaninda belirtilmek iizere varsa boyutsal toleranslars.
e Pasivasyon testleri icin gereken sartlar®.

e Test raporunun hazirlanmasiyla ilgili kosullar.

6 Tipik uygulamalar

Boru sistemleri
Son yillarda, elektro-parlatma, boru sis-
temlerinin i¢ ve dis yiizeylerinin son isle-

mini gerceklestirdigini gostermistir. Elektro
parlatma, kirletici olmayan, parc¢acik birak-
mayan ve kirlenmeyen yiizeylerin arandigl
durumlarda gerekmektedir. Buna ek olarak,

boru sistemleri de elektro-parlatmanin siir-
tiinmeyi azaltan ve maksimum yiizey safligi
ozelliklerinden yararlanmaktadir. Elektro-
parlatilmis boru sistemlerinden en fazla
petrokimya, niikleer, eczacilik, yari-iletken
ve yiyecek ve icecek endiistrileri yararlan-
maktadir.

Tibbi uygulamalar

Elektro-parlatmadan tibbi alanda yillardir
yararlanilmaktadir. Biitiin hastane, tibbi
ve ameliyat ekipmanlari (nester, pens, tes-
tere, koroner, kemik ve eklem implantlari,
protez araglar, vb) temizligi saglamak ve
diisiik kirlenme seviyeleri kazandirmak igin
elektro-parlatilmalidir. Radyasyona maruz
kalip diizenli olarak kirden arindirilmasi
gereken metal nesneler elektro-parlatma
icin birincil adaylardir.

5 Elektro parlatma esnasinda yiizeyden tipik olarak 5 ila 10 pm metal kaldirlmaktadir. Bununla birlikte, ilave diizgiinlestirme icin
50 pm’ye kadar kaldirilabilmektedir. Koruyucu ve/veya yardimei katotlar kullanilmadigi siirece koseler ve kenarlardan (yani akim
yogunlugu yiiksek alanlardan) daha biyiik miktarlar kaldirlacaktir.

6 Daha fazla bilgi 1SO 15730 veya ASTM B 912’den edinilebilir.



Yari-iletken imalati

Yari-iletken imalatindaki temiz odalar, kirle-
tici olmayan ve parcacik birakmayan yiizey-
lere ihtiya¢ duymaktadir. Elektro-parlatma
ile gerceklestirilen sonlama, bir temiz oda
icerisindeki masalar, sandalyeler, aydin-
latma aksesuarlari, acikta bulunan elektrik
kanallari ve ¢ikis kutulari, vakum kamara-
lari ile imalat ve proses ekipmanlari dahil
metal aksam i¢in nihai sonlamadir.

Eczacilikla ilgili prosesler

Yari-iletken imalatgilari gibi, ilag sirketleri
siiper-temiz metal yiizeyler (izerinde israr
etmektedir. Giiniimiizde, eczacilikla ilgili
kanstiricilarin i¢ yiizeyleri, kuru-mamul dagi-
tim sistemleri, filtreler, siizgegler, tanklar,
kurutucular, dograyicilar, sogutma sargilari,
plaka sargilar, i1s1 esanjorleri ve diger 6nem-
li donanimin tamami elektro-parlatilmistir.
Mikrobiyolojik veya diger kirlenme problem-
leri karsisinda, elektro-parlatma eczacilikta
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kullanilan paslanmaz celik aksam icin nihai
¢6ziim sunmaktadir.

Enerji (petrol ve dogalgaz) aramalari
Enerji-arama endiistrisi, elektro-parlatma
icin yeni bir miisteridir. Artan miktarda-
ki kuyu dibi ekipmani esasen eksi gaz
saldirisina karsi siiper-pasivasyon ama-
ciyla elektro-parlatilmaktadir. Buna ek
olarak, boru sistemleri, pompalar, vana-
lar, yogusturucular ve termoveller dahil
bircok acik deniz techizat pargasi tuzlu
hava ve suya karsi koruma amacli elektro-
parlatilmaktadir.

llag endiistrisinde kulla-
nilan dozaj aparatlarinda
yapismama ozellikleri
anahtar bir gereksinim-
dir. Fotograf: Centro
Inox, Milan / Delmet,
Gorgonzola (1).

llag endiistrisindeki pro-
ses tanklari en yiiksek
hijyen gereksinimini kar-
silamak iizere elektro-
parlatilmistir.

Fotograf: Centro Inox,
Milan (1)
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sol:

Bir metro istasyonunda
yirmi yillik servisten
sonra uygulanan
mekanik parlatma ve
takiben gerceklestirilen
elektro-parlatmanin bir
kombinasyonu bakimla-
dost bir ¢oziim oldugunu
ispatlamistir.

Fotograf: Euro Inox,
Brussels (B) / Rheinbahn
AG, Diisseldorf (D)

sag:

Elektro-parlatma, grafiti-
nin kolayca giderilmesini
saglamaktadir. Fotograf:
Packo Surface Treatment,
Diksmuide (B)

Yiyecek ve icecek isleme

Elektro-parlatma, bu endiistri tarafindan
talep edilen diizgiin, kolay temizlenen ve
kozmetik olarak hosa giden yiizeyler sag-
lamaktadir. Ayrica, benzersiz kir tutmazlik
ozelligi ve hijyenik kaliteler temin edilmek-
tedir. Proses, mutfakta, sit isletmelerinde
ve otomatik gida isleme ekipmanlarinda
kullanilan paslanmaz c¢elik pargalardaki
oksitlenme ve kirlenmeyi azaltmaktadir.
Elektro-parlatma ile toplamda bakteri ve
trlin parcaciklarinin birikmesine karsi mak-
simum direnci sunan, miikemmel temizlikte
bir yiizey iiretilmektedir.

Su aritma

Su aritma ve destilasyon endiistrileri, pas-
lanmaz celik parcalarin korozyon direncini
artirmak ve bu sistemler icerisinde birike-
bilecek mikrobiyolojik kirlenmeyi azaltmak
tizere elektro-parlatmayi kullanmaktadir.
Su aritma ve destilasyon endiistrilerinde
genellikle elektro-parlatma uygulanan par-
calar arasinda filtreler, elek ve siizgegler,
pompalar ve vanalar, yogusturucular ve
boru sistemleri sayilabilir.

Kagit fabrikalan

Sulu kagit hamuru tasiyan boru sistemle-
ri ve hamur kasalari, kagit endiistrisinde
kullanilan ¢ok sayidaki elektro-parlatma
uygulamalarindan ikisidir.

Halka a¢ik mekanlar
Elektro-parlatma yiizey mikro piiriizliiluigii-
nii en aza indirdigi ve kir yapismasini belir-
gin bicimde azalttig icin, grafitilerin pas-
lanmaz celik ylizeyinden uzaklastirilmasini
kolaylastirmaktadir.




7 Terimler sozliigii

akim yogunlugu

bir elektrot yiizeyine uygulanan akimin
yiizey alanina orani

NOT: Akim yogunlugu, cogunlukla desimet-
re kare basina diisen amper biriminde ifade
edilmektedir (A/dm?)

aktivasyon
pasif bir ylizey durumunun giderilmesi

aski

elektro-parlatma ve elektro-kaplama esna-
sinda {riinleri asmak ve iizerlerine akim
tasimak icin kullanilan bir ¢erceve

capak alma

keskin kenar ve capaklarin mekanik, kim-
yasal veya elektrokimyasal yollarla gide-
rilmesi

daglama
bir metal yiizeyinin bir parcasinin esit olma-
yan bicimde ¢oziindiiriilmesi

derin mat sonlama
esasen daginik yansima ve ayna yansimasi
meydana getirmeyen bir sonlama

disarn siiriiklenen sivi (drag-out)
icerisinden ¢ikarilan cisimlerle beraber
¢ozeltiden disari tasinan sivi

elektro-kaplama

elektrikli kaplama

ozellikleri veya boyutlari ana malzemenin-
kilerden farkli olan bir yiizey saglamak
amaciyla, bir alt katman iizerine elektroliz
yoluyla bir metal veya bir alasimin tutuna-
cak bicimde kaplanmasi
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elektrolitik ¢ozelti

elektrolit

akim gecisinin madde hareketi ile meydana
geldigi iletken bir ortam; ¢cogunlukla asit,
baz veya kaplanacak metale ait ¢dziinmiis
tuzlarin su bazli ¢ozeltisidir

elektro-parlatma

bir metal yiizeyinin uygun bir ¢ozelti iceri-
sinde anodik yapilarak diizgiinliigiiniin ve
parlakligininin artirilmasi

ezerek parlatma (ovalama) (burnishing)
ylizey tabakasini kaldirmak yerine yiizeyin
esasen baski altinda ovarak parlatilmasi

gaz cikisi
elektroliz esnasinda elektrot veya elektrot-
lardan gazlarin ¢ikisi

iceri siiriiklenen sivi (drag-in)
icerisine konulan cisimlerle beraber bir
¢ozeltinin icerisine tasinan sivi

mat sonlama

esas itibariyle ayna yansima ozelligi olma-
yan, ince bir dokuya sahip homojen bir
sonlama

Olciim alani
belirtilen bir ya da daha fazla sarta uygun-
lugu belirlemek {izere incelenen yiizey alani

paklama

bir metal yiizeyindeki oksit veya diger bile-
siklerin kimyasal veya elektrokimyasal faa-
liyetle giderilmesi

parlak sonlanmis yiizey
diizenli ve diizgiin bicimde sonlanmis yiik-
sek parlaklikta bir yiizey

15
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Polimerizasyon reaktor-
leri gibi biiyiik parcalar
dahi elektro-parlatma
yontemiyle parlatila-
bilmektedir. Fotograf:
Poligrat, Miinih (D)
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parlatma, mekanik

genellikle yiiksek hizda calistirilan disk veya
sonsuz bant yiizeylerine yapistirici ile bag-
lanmis halde bulunan asindirici parcaciklarin
hareketi ile metal yiizeyinin diizgiinlestirilmesi

pasivasyon
bir metal yiizeyi veya elektro-kaplama yiize-
yine pasiflik 6zelligi kazandirma

polisaj / mekanik silme (buffing/mopping)
bir yiizeyin, {izerine sivi siispansiyonu,
pasta veya gres ¢ubuk formunda asindirici
parc¢aciklar uygulanmis donen esnek bir disk
yardimiyla diizgiinlestirilmesi

NOT: Polisaj uygulanmis / mekanik parlatiimis
bir yiizey, yiizeyinde belirgin ¢izgi desenleri
bulunmayan yari-parlaktan ayna-parlakliga
kadar karakterize edilebilmektedir.

sonlama

kaplamanin veya ana malzemenin gorii-
niimi (6rnegin, parlak sonlama, derin mat
sonlama, mat sonlama, saten sonlama)

taslama

sabitveya esnek bir tutucuicerisine eklenen
veya baglanmis halde bulunan asindiricilar
yardimiyla bir is parcasi yiizeyinden malze-
menin uzaklastirilmasi; taslama genellikle
parlatma islemlerinde ilk basamaktir

temizleme
oksit, tufal, yag, vb. gibi yabanci malzeme-
lerin yiizeyden uzaklastirilmasi

% asitle temizleme
asit ¢ozeltileri yardimiyla (yukaridaki
gibi) yapilan temizlik

% alkaliyle temizleme
alkali ¢ozeltileri yardimiyla (yukaridaki
gibi) yapilan temizlik

» anodik temizleme

tersine temizlik (A.B.D.)
temizlenecek is parcasinin hiicrenin anot
kismina baglandigi elektrolitik temizleme

» elektrolitik temizleme
¢ozeltiden dogru akim gegirilerek uygu-
lanan temizlik; elektrotlardan birisi

temizlenecek is parcasidir

tufal

yiizeysel filmden daha kalin olan ve kararma
olarak adlandinlan kaplanmis yapiskan bir
oksit tabakasi

yagdan arindirma
bir ylizeydeki gres veya yagin giderilmesi

yardimci katot

akim yogunlugunun ¢ok yiiksek bir degere
ulasmamasi icin mamule ait parcalardan
gecen akimin bir boliimiini kendi {izerine
cevirecek bicimde yerlestirilen bir katot

yiizey islemi
bir ylizeyi degistirmek icin kullanilan islem
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