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(")zet

Otomotiv sektoriinde gereken mukavemet degerlerini saglayabilmek icin metal sac kullanimi
glintimiizde oldukca fazladir. Metal saclar farklr operasyonlardan gecerek form almaktadirlar.
Sahip olduklar1 geometrik formlarin rahat olusturulabilmesi ve sacin zarar gormesini engellemek
amaciyla ozel yaglar kullamilmaktadir. Bu kullanilan yaglar ise geometrik form verme ve talash
imalat prosesi sirasinda metallere temas etmekte ve cogunlugu metallerin iizerinde kalmaktadur.
Bu yaglar form verme islemi sonrasindaki kaynak, kaplama ve boya gibi operasyonlarda zorluklara
neden olmaktadir. Bu nedenle yiizeyin temiz olmasi sonraki proseslerin on hazirli§inin en onemli
adimi olarak diisiiniilmektedir. Kaynak islemi uygulanarak belli bir derece sicakliga ulasan metalin
iizerindeki yagin yapiskanli§inda artma meydana gelmektedir. Bu durum, metallerin korozyona
dayanimini ve iiriiniin omriinii artirmak icin uygulanan toz boya ve ¢inko kaplamasinda yiizeye
yapismama, kaplama kalkmas: gibi sorunlarin olusmasina neden olmaktadir. Ayrica metaldeki yag
artiklarinin temizlenmemesiyle birlikte kaplama havuzunda istenmeyen kaynamalar meydana
gelmekte ve kiil sorunu olusmasina neden olmaktadir.

Bu c¢alismada, metalin geometrik formu olusturulurken farkli proseslerde kullanilan farkl
viskozitedeki yaglarin, malzeme iizerinden temizlenmesi icin metallere ozel bir yag armdirma
prosesinin gelistirilmesi hedeflenmistir. Boylece yiizey kalitesi artacak ve yiizey temizligi
gerektiren bir sonraki operasyonlarda olusan hatalarin oniine gecilmesi saglanacaktr.
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Development of Oil Purification Process in Metal Sheet
Products

Abstract

Today, the use of metal sheet is quite high in order to provide the required strength and endurance
values in the automotive industry. Metal sheets take form by going through different operations.
Special oils are used in order to create the geometric forms they have easily and to prevent the sheet
metal from being damaged. These used oils come into contact with metals during the geometric
forming and machining processes and most of them remain on the metals. These oils cause
difficulties in operations such as welding, coating and painting after the forming process. For this
reason, a clean surface is considered as the most important step in the preliminary preparation of
the next processes. There is an increase in the stickiness of the oil on the metal, which reaches a
certain temperature by applying the welding process. This situation causes problems such as non-
adhesion to the surface and peeling of the coating in the powder paint and zinc coating applied to
increase the corrosion resistance of metals and the life of the product. In addition, when the oil
residues on the metal are not cleaned, undesirable boiling occurs in the coating pool and causes an
ash problem.

In this study, it is aimed to develop a metal-specific degreasing process to clean the oils of different
viscosities used in different processes while forming the geometric form of the metal. Thus, the
surface quality will increase and it will be ensured that the errors that occur in the next operations
that require surface cleaning will be prevented.

Keywords: Sheet metal, sheet metal surface cleaning, oil purification

Online ISSN: 2980-020X https://journals.orclever.com/oprd

19



Orclever Proceedings of

Research and Development CLEVER

https://doi.org/10.56038/oprd.v2i1.231 Science & Research Group

1. Giris

Otomotiv sektorii tiim endiistri alaninda gelismis tilkelerde ekonominin temel yap1
taslarindan biri haline gelmistir. Ayrica, bir¢ok sektorle baglantili ¢alismas: sebebiyle
farkli is kollarmnin ve farkli teknolojilerin gelismesine katkida bulunmaktadir[1]. Bu
teknolojilerden biri kaynak teknolojisidir. Otomobili olusturan bir¢ok par¢a mevcuttur
ve bu parcalar kendi i¢inde alt yar1 mamullerden olusur. S6z konusu yar1 mamdillerin
bazilar: farkl kalitede metal saclardan olusmaktadir. Metallerin birlestirilmesi genellikle
kaynak teknolojisi ile yapilmaktadir. Kaynak sistemini kullanan tireticiler kaynak
kalitesini ve verimliligini miisteri memnuniyeti dogrultusunda gelistirmek
zorundadirlar[2].

Metal ve alagimlari dig ortama maruz kaldiklarmnda korozyona ugrarlar. Metalik
malzemelerin korozyona maruz kalmasini engellemek igin cinko kaplamas: ve toz boya
uygulamalar1 yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu kaplamalar, malzemenin korozyona
kars1 dayanimini artirirken 6te yandan da kaynaklanabilirligini ve metal yiizeyin boya
tutus kabiliyetini de artirmaktadir[3]. Bu calismada kaynak ve kaplama prosesleri
oncesinde yikama islemi yapilan ve yapilmayan tiriinlerin kiyaslamasi yapilarak kaynak
niifuziyeti ve kaplama kalitesi irdelenmis ve sonuglar1 paylasilmistir.

2. Materyal ve Yontem

Son yillarda otomotiv firmalar1 hatasiz iirtin tiretme konusunda birbirleriyle rekabet
icindedirler. Otomotivde kullanilan metal sac kaliteleri ve metali {irtine doniistiirme
prosesleri farklilik gostermekte ve buna bagh olarak farkli hata cesitleri ortaya
citkmaktadir. Genellikle metale sekil verilirken kullanilan yaglar, kaynak ve kaplama
operasyonlarinda cesitli hatalara sebep olmaktadir. Bu hatalar1 azaltmak ve ortadan
kaldirmak i¢in yikama hatt1 prosesi gelistirilmis ve gesitli kalitede sac metallerin kaynag:
yapilarak niifuziyet testine tabi tutulmuslardir.

Form verilmis farkli kalite metal saclarin mekanik 6zellikleri Tablo 1'de ve kimyasal
kompozisyonlari Tablo 2’de verilmistir.
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Tablo 1: Kullanilan metal saclarin mekanik ozellikleri

Malzeme (Cekme Dayanimi Akma Kopma Uzamas1 Ago
(N/mm?) Dayanimi(N/mm?) (%)
2 mm 6224 (DD13) 369 271 37
2,5 mm 6224 (DD13) 342 226 34
3 mm 6224 (DD13) 381 267 46,5
4 mm 6222 (DD11) 354 249 52
4 mm 4942 (S420MC) 548 481 34
5 mm 6222 (DD11) 370 281 40
Tablo 2: Kullanilan metal saclarin kimyasal ozellikleri
Malzeme %
C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu Al

2 mm 6224 0,051 | 0,022 | 0,207 | 0,0088 | 0,0037 | 0,018 | 0,0023 | 0,029 | 0,033 | 0,05

2,5mm 6224 | 0,052 | 0,024 | 0,249 | 0,014 | 0,0048 | 0,03 | 0,0028 | 0,033 | 0,03 | 0,042

3 mm 6224 0,049 | 0,013 | 0,236 | 0,014 | 0,0032 | 0,027 | 0,0019 | 0,024 | 0,024 | 0,049

4 mm 6222 0,038 | 0,02 |0,224| 0,014 | 0,0033 | 0,021 | 0,0016 | 0,034 | 0,024 | 0,051

4 mm 4942 0,064 | 0,041 | 0,939 | 0,024 | 0,0056 | 0,024 | 0,004 | 0,019 | 0,026 | 0,04

5 mm 6222 0,05 | 0,0056 | 0,234 | 0,007 | 0,0057 | 0,024 | 0,0034 | 0,026 | 0,029 | 0,042

21. Gazalt1 Kaynak Teknolojisi

Gazalt1 kaynak metodu kaynak bolgesini ¢evrenin olumsuz etkilerinden korumak amaci
ile gesitli gazlar kullanilarak yapilan kaynak yontemidir[4]. Gazalt1 kaynak yonteminin
bir¢ok ¢esidi bulunmaktadir. MIG kaynak metodu da bu yontemlerden birsidir. MIG
kaynagi kolay uygulanabilirlik ve diisiik maliyet agisindan en yaygin olarak kullanilan
metal kaynak metodudur([5]. Bu nedenle havacilik, otomotiv, niikleer endiistrisi ve diger
alanlarda yaygm kullanim alanlarma sahiptir[6]. MIG kaynak yOnteminin
uygulanabilirligi oldukga basittir. Toprak kablosunu is pargasina veya kaynak masasina
baglayarak ve {ifle¢ ucundaki tel elektrodu kaynak agzina temas ettirerek ark
olusturulur. Telin ilerlemesini ve uygun ark boyunu makine otomatik olarak saglar($ekil

1).
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MIG - MAG
KAYNAGI

Toprak Hatti
Is Parcasi

Alam Oretect (L‘

Sekil 1: MIG-MAG kaynak yontemi[7]

2.2. Kaynakta olusan hatalar

Metallere form verildikten sonra gazalti kaynak metodu ile kaynaklar1 yapilmigtir. Form
verilmis metallerin ytizeyleri yagh oldugunda kaynak prosesinde harelenme hatas:
meydana gelmektedir. Bu hataya iligkin gorseller Sekil 2’de verilmistir.

Sekil 2: Kaynak esnasinda goriilen harelenme hatalar

2.3. Kaplamada olusan hatalar

Kaplama islemi oncesinde yikama yapilmamis yag1 arindirilmamus iiriinler boya ve
kaplama dokiilmelerine sebebiyet vermektedir. Sekil 3'te toz boya ve ¢inko kaplamada
dokiilme hatalarmimn gorselleri verilmistir.
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Sekil 3: Toz boya(a) ve ¢inko kaplama(b) dokiilme hatalar:

24. Yag arindirma prosesi

Metal {riinler tasarlanan yikama hattinda {i¢ asamada bir sonraki proseslere
hazirlanmaktadir. Uriinler ilk asamada yag alma iinitesinden gecmektedirler. Bu
asamada demir fosfat ve deterjan yardimiyla yikanarak yiizeye yapismis yaglardan
kurtulmasi amaglanir. Bu kisimda ¢okga sprey nozullari bulunmaktadir. Belli bir sicaklik,
basing ve debide deterjanli su metallerin {izerine piiskiirtiilmektedir. Daha sonra
durulama asamasina gelen {iiriinler burada bulunan ve temizleme amaciyla kullanilan
¢ok sayidaki nozullardan basingh temiz su piiskiirtiilmesi ile metal {izerinde deterjanli
su ile yag karisimi temizlenir. Son asamada {iiriinler izolasyonlu firin bulunan kurutma
boliimiine gelerek metal tizerinde kalan su damlaciklarimin kurutulma islemi
gerceklestirilir.

Banyo suyunun ph degerini ayarlamak icin kimyasallar kullanilirken temizlik igin
deterjan kullanilmaktadir. Yikama hatti icerisindeki banyo suyunun ph degeri deneysel
olarak Slgiilmektedir. Ol¢iim yapilirken yag alma banyosundan pipet ile alinan 10 ml
banyo numunesi bos bir erlen igerisine bosaltilir. Erlen icerisine 5-7 damla fenolftalein
indikatorii damlatilir. Biiret/pipet icerisine NaOH eklenerek sifirlamasi yapilir. NaOH
erlen icindeki numune iizerine biiret/pipet yardimiyla titrasyon yapilir (Sekil 4).
Titrasyon sonrasinda 6l¢iilen ve ml olarak sarf edilen NaOH miktari, nokta sayisin ifade
eder. Banyodan alinan numune igerisine ph metre 6lgiim cihaz1 daldirilarak ph metre
cihazi tizerinde okunan deger banyo suyunun ph degerini ifade eder. Sonuglar
sonrasinda ph ve nokta sayisina gore banyo suyu kimyasallar yardimiyla istenilen
ozelliklere getirilir.
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Sekil 4: Banyo suyunun Ph degerinin belirlenmesi deneyleri

3. Sonugclar

Yikama hatti sonucunda ¢ikan triinler yagdan arinmis olarak ¢ikmaktadir. Yikama
prosesi sonrasinda ¢ikan iirtinlere ait gorseller Sekil 5'te verilmistir.

Sekil 5: Yikama prosesi oncesi(a) ve sonrasi(b) iiriinler

Yikama sonrasinda kaynak prosesi gerceklestirilen tiirtinlere kaynak niifuziyet testi
yapilmistir. Kaynagi yapilan tirtinlerin kaynak niifuziyeti EN ISO 5817 standardinin D
kalite seviyesi esas almarak yapilmistir. Niifuziyet testleri Sekil 6’da verilen
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parametrelerin kritik degerlerine gore uygun ya da ret olarak sonuglandirilmigtir. Ayrica
bu parametrelere iliskin kaynak niifuziyet testi sonuglar1 $Sekil 7' de verilmistir.

Sekil 6: Kaynak niifuziyet parametreleri

Sekil 7: Kaynak niifuziyetleri

Yapilan ¢alisma sonucunda yikanmuis triinlerin kaynak sonrasinda Sekil 7 a, b ve c de verilen
gorseller neticesinde niifuziyet testi uygun olarak ¢ikmistir. Yikama yapilmayan Sekil 7 d’deki
iirtin ylizeyde bulunan yag ve kir sebebi ile niifuziyeti saglayamamis ve niifuziyet testi uygun

¢ikmamustir.
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Cinko kaplama 6ncesinde yag1 arindirilan metal iiriiniin kaplama sonrasinda metal yiizeyinde
dokiilmeler goriilmemistir. Cinko kaplama sonrasinda metal yiizeylerin kalite gorselleri Sekil
8’de verilmistir.

Sekil 8: Cinko kaplama sonras: metal yiizeyi

4. Tartisma

Calismada, otomotiv sanayisinde ¢ogunlukla kullanilan metal saclarin kaynak ve ¢inko
kaplama prosesinde karsilasilan problemler {izerine aragtirilmis ve neticesinde yikama
hatt1 prosesi gelistirilmistir. Yikama yapilmadan kaynak yapilan iirtinlerin kaynak
niifuziyetlerinin iyi olmadig, yikama yapilan iiriinlerin ise niifuziyetinin yagh tirtinlere
gore daha iyi saglandig1 gozlemlenmistir. Bu kapsamda metale form verilirken kullanilan
yaglar neticesinde sonraki prosesler icin 6n hazirlik agsamasmin yikama prosesi olmasi
gerektigi tartisilmistir.

5. Tesekkiir

Bu proje Demircioglu Group Ar-Ge Merkezi tarafindan desteklenmistir. Desteklerinden
dolay1 Demircioglu Group yonetimi ve calisanlarina tesekkiir ederiz.
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