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Değerli okuyucular,

Sektörel aktörlerin, akademisyenlerin, uzmanların  ve galvanizcilerin 
değerli  katkılarıyla hazırlanan; teknik bilgi,  ulusal  ve uluslarara-
sı  galvaniz  sektör bilgileri, yönetsel konular, yorumlar ve mesleki 
sektörel haberleriyle bilgi ve haber kaynağı olan “Galvaniz Dünya-
sı”  elinizdeki bu  6ncı sayısı ile  yayın hayatının  1nci  yılını, sizlerin 
destek ve katkılarından  kıvanç duyarak kutlamaktadır. Emeği geçen 
ve katkı sunan herkese çok teşekkür eder, 2nci yayın yılının Galvaniz 
Dünyası‘na ve okuyucularına hayırlara vesile olmasını diliyoruz.  

Belli bir sektöre yönelik spesifik konularda yayın yapmanın elbette 
zorlukları da bulunmaktadır. Dergimiz sektörümüzdeki gelişmelerin, 
sorunların Çözümüne yönelik görüşlerin paylaşılması  noktasında 
önemli bir görev üstlenmektedir. Üyelerimizin sektörel sorunları ve 
çözümlerini, gerçekleştirdikleri yenilikleri, başarılarını bizimle paylaş-
maları, derneğimize ve dergimize maddi ve manevi desteğini esir-
gememeleri gerekmektedir. Bu sayede birlik ve beraberliğimiz arta-
rak devam edecek ve daha güçlü bir dernek ve yayın organı olarak 
galvaniz kullanıcılarına, üyelerimize ve galvaniz çalışanlarına  hizmet 
etmeyi sürdürecektir.

Geçtiğimiz ay İstanbul’da yapılan Derneğimizin sponsor olarak gö-
rev aldığı Avrupa Korozyon Kongresi önemli buluşmalara Ev sahipli-
ği yaptı. Korozyonla mücadelede galvanizin önemini konu alan çok 
değerli sunum ve bilgilendirmeler yapıldı. Korozyonun verdiği ka-
yıplar mercek altına alındı, alınacak  önlemler ve öneriler görüşüldü. 
Uluslararası boyut’ta Galder’in de yer aldığı bu ve benzer çalışmalar 
galvanizin öneminin anlaşılmasına ve tanınmasına katkı sağlamakta-
dır. Buna benzer Kongre, Sempozyum, Tanıtım ve Bilimsel çalışma-
larımız devam edecektir.

İyi günler ve başarılar dileğiyle, 

G E N E L  G A L V A N İ Z C İ L E R  D E R N E Ğ İ
G A L D E R  İ K T İ S A D İ  İ Ş L E T M E S İ

başkandan
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makale

2009 yılı Şubat ayında gerçekleşti-
rilen Ekonomi Koordinasyon Ku-
rulu (EKK) toplantısında alınan 

karar çerçevesinde, Bilim, Sanayi ve 
Teknoloji Bakanlığımız koordinasyo-
nunda hazırlanmış bulunan Demir Çe-
lik ve Demirdışı Metaller Sanayi Stra-
teji Belgesi ve Eylem Planları, nihayet 
15 Ağustos 2012 tarihinde gerçekleş-
tirilen EKK görüşüldü. “Demir-çelik ve 
demir dışı metaller sektöründe yüksek 
katma değerli ürünlerin üretim üssü 
olmak” vizyonu; “Sektörün Rekabet 
Gücünü Artırmak ve Sürdürülebilirliği-
ni Sağlamak” genel amacı doğrultu-
sunda hazırlanan Strateji Belgesinin, 
Yüksek Planlama Kurulu’nun (YPK) ilk 
toplantısında onaylanması sonrasın-
da resmiyet kazanması bekleniyor.

Demir Çelik ve Demirdışı Metaller Sa-
nayi Strateji Belgesi, sektörün önü-
müzdeki 4 yıllık dönemde ne yönde 
gelişme göstereceği, katma değeri 
yüksek ürün üretimi gerçekleştirmek, 
daha rekabetçi bir üretim yapısı oluş-
turmak ve daha fazla ihracat yapmak 
için neler yapılması gerektiği konula-
rında, Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bak-
lanlığımız koordinatörlüğünde ve sek-
törümüzün aktif katılımı ile hazırlanmış 
bulunan bir yol haritası niteliği taşıyor.

500 milyar dolar ihracatın hedeflendiği 
2023 yılında, demir çelik sektörümüz 
için belirlenmiş bulunan 55 milyar do-

lar ihracat, 85 milyon ton/yıl kapasite 
ve 70 milyon ton/yıl üretim hedefine 
ulaşılabilmesi ve bu yönüyle, Türkiye 
ekonomisinin hedeflerine ulaşmasın-
da üzerine düşen katkının sağlanabil-
mesi için, sektörün kapasitesinin, üre-
timinin, ihracatının ve ürün çeşitliliğinin 
geliştirilmesine; üzerindeki yüklerin 
hafifletilerek, rekabet gücünün arttı-
rılmasına; devlet teşvikleri ile üretilen 
ürünlerle rekabet etmek durumunda 
kalmasının önüne geçilmesine ve ya-
pılacak olan yatırımların önündeki en-
gellerin kaldırılmasına ihtiyaç duyulu-
yor. Türkiye’nin, 2023 yılında dünyanın 
en büyük 10 ekonomisi içerisinde yer 
alabilmesi için, sanayisini büyütmek-
ten başka seçeneği bulunmuyor. 

Demir Çelik ve Demirdışı Metaller Sa-
nayi Strateji Belgesi, tam olarak bu 
noktada, sektörün daha da gelişmesi 
ve büyümesi için neler yapılması ge-
rektiğini ortaya koyması ve Bilim, Sa-
nayi ve Teknoloji Bakanlığı tarafından 
da uygulamasının takip edilecek ol-
ması bakımından hayati önem taşıyor. 

Strateji Belgesi içerisinde yer alan 
eylem planları pek çok kamu kuru-
munun, sektörünün rekabet gücünün 
arttırılması ve büyüme eğiliminin sü-
rekli kılınması konusunda, birlikte ça-
lışmasını öngörüyor. Örneğin, Enerji 
ve Tabii Kaynaklar Bakanlığı’nın, sek-
törün elektrik enerjisi girdi maliyet-
lerini azaltmaya; Çevre ve Şehircilik 
Bakanlığı’nın, 2006 yılından bu yana 

uygulanmakta olan “İthaline izin veri-
len kontrole tabi yakıt ve atıkların, CIF 
bedelinin % 1’i ile, hurdaların CIF be-
delinin % 0,5’i oranındaki miktar” ın 
çevre katkı payı olarak tahsiline son 
verilmesine; Ekonomi Bakanlığı’nın 
ise, katma değeri yüksek ileri teknoloji 
ürünlerin üretilebilmesini ve yerli girdi 
tedarik imkânlarının arttırılabilmesini 
teminen, AB ile aramızdaki STA’nın 
devlet yardımlarını kısıtlayan hükümle-
rinin daha esnek bir çerçeveye oturtul-
masına yönelik çalışmalar yürütmesi 
bekleniyor. Burada, Bilim, Sanayi ve 
Teknoloji Bakanlığı’nın proaktif bir yak-
laşımla, sanayinin sorunlarını benim-
semesinin ve çözümünün takipçisi 
olacağını ifade etmesinin altını ayrıca 
çizmek gerekiyor. Bakanlığın sanayii 
sahiplenen bu yaklaşımı, sektörün 
geleceğe daha iyimser bir çerçevede 
bakmasına katkıda bulunuyor. 

Strateji Belgesi’nde yer alan eylemle-
rin uygulamada hayata geçirilmesinin, 
sektörün rekabet gücünün arttırılması 
yanında, orta vadede sektörde yassı, 
vasıflı ve paslanmaz çelik ürünlerine 
yönelik yatırımları cesaretlendirici bir 
fonksiyon icra etmesi bekleniyor. 2023 
yılı için belirlenmiş bulunan 55 milyar 
dolarlık ihracat hedefine ulaşılabilme-
si için, üretim miktarının arttırılması 
yanında, süratle katma değeri yüksek 
ürünlerin üretimine geçilmesi gereki-
yor. Bu anlamda, çelik sektörü Strateji 
Belgesi’nin bir an önce uygulamaya 
aktarılmasını bekliyor. u	

Demir Çelik ve Demirdışı Metaller 
Sanayi Strateji Belgesi 
Yürürlüğe Giriyor

 
Dr. Veysel YAYAN

Genel Sekreter

Türkiye Demir Çelik Üreticileri Derneği
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çelik yapılar

Doğru projelendirilen, doğru malze-
meyle doğru imal ve inşa edilen yapı 
güvenlidir. Yüzey koruması; doğru 
imalat için malzemenin ayrılmaz bü-
tünleyicisidir. Yeterliliği belgelendiril-
miş ehil kişi ve kurumlarla yola çıkın, 
ancak yapılan her işi de kontrol edin. 
Bunlardan biri olmazsa, yapınızın gü-
venliğini sorgulamak gerekir.

Çelik Yapılar Köşesinin Sayın Okurları,

Çok yıllar önce geçtiğim bir demiryolu 

köprüsünün korkuluklarında çivi ile kazıl-
mış, alışılagelmiş bir yazı vardı: “A... Z...’yi 
Seviyo”. Tabi takdir edeceğiniz gibi, ak-
lımda kalan yazı değildi. Aklımda kalan: 
100 yıla yaklaşan ömrüne rağmen, çelik 
köprünün paslanan tek yerinin çivi ile ka-
zınan yazı olmasıydı. Köprünün elemanları 
galvanizle kaplıydı, galvaniz ise rengi biraz 
solmuş ama hala korozyona karşı koruma 
görevini sürdürüyordu ve daha uzun yıllar 
sürdüreceğe benziyordu. 

Türk Yapısal Çelik Derneği tarafından 
2008-2009 yıllarında bir AB projesi ger-
çekleştirilmişti. Bu kapsamda verilen üç 
hafta (100+4 saat) süreli Kaynaklı Yapılar 
Tasarım Kursunun 25+1 saatlik bölümüne 
Romanya’da dünyaca ünlü Prof. Dr. Radu 
Bancila davet edilmişti. Prof. Bancila 12-
16 Ekim 2013 tarihleri arasında verdiği 

“Kaynaklı Yapıların Tasarımı” bölümünde 
uzun uzun Tuna nehri üzerindeki köprü-
lerin bakım, onarım ve güçlendirmelerin-
den örnekler anlatmıştı. En çok üzerinde 
durduğu iki konu da yorulma ve korozyon 
olmuştu. Bu sunumlardan ve görüşmeler-
den iki köprü örneğini sizlerle paylaşmak 
istiyorum:  King Carol I (Kral 1. Karol) Köp-

rüsü ve “Dostluk Köprüsü” olarak da bili-
nen Giurgiu Köprüsü.

19. ve 20. Yüzyıldan Köprü Örnekleri

Dünya’da üzerinden en çok köprü ge-
çen nehirlerden biri olan Tuna Nehri’nin 
Romanya’dan geçen bölümünde bilinen 
ilk köprü MS 103-105 yılları arasında yapıl-
mış olan Traian’s Bridge (Trayan Köprüsü) 
olarak bilinir.

Kral 1. Karol Köprüsü, Cernavoda’da 
Tuna’nın üzerinden geçen ve 1890-
1895 yılları arasında inşa edilmiş olan 
Romanya’nın en meşhur köprüsüdür. Bu 
çelik köprü iki dünya savaşından ve çe-
şitli hasarlardan sonra yeniden onarılmış 
ve takviye edilmiş olup günümüzde hala 
kullanılmaktadır. 

Kral 1. Karol Köprüsü düşük karbonlu 
çelikten yapılmış Avrupa Kıtasının ilk bü-
yük açıklıklı köprüsüdür (Merkezde açıklık 
190m). 

Köprü 1. Dünya Savaşında mayınlandı fa-
kat asla çökmedi. İkinci Dünya Savaşında 
bombalanan köprü ciddi hasar aldı ve köp-
rü 4 ay için geçişlere kapandı. 1960’larda 
anormal artan  trafik nedeniyle (her sekiz 
dakikada bir tren geçişi) taşıyıcı eleman-
lara gelen yük akma kuvvetine yaklaşınca, 
köprü adeta trafik durdurulmadan takviye 

edildi. İşlemler trafiğe verilen 1 ½ ilâ 3 sa-
atlik aralarla tamamlandı. 1963-1967 yılları 
arasında yapılan bu işlem dünyadaki en 
önemli taşıyıcı sistem takviyelerinden biri 
olarak bilinmektedir. 

117 yıldır kullanılmaya devam edilen Karl 1. 
Karol Köprüsü sırrı, mükemmel bir mühen-
disliğin yanısıra, korozyona karşı alınmış 
olan önlemler ve çeliğin özelliklerinden 
kaynaklanan avantajlar yatmaktadır. 

Dostluk Köprüsü olarak da bilinen Giurgiu 
Köprüsü İkinci Dünya Savaşı’ndan sonra 
ortaya çıkan ihtiyaçtan sonra, aralarında 
400 km.’nin üzerinde sınıra sahip Roman-
ya ile Bulgaristan arasında inşa edilmiştir. 
1950 yılında yapılan sözleşme ile inşa edi-
len Giurgiu Köprüsü, iki katlı (bir kat de-
miryolu bir kat karayolu için) ve 37 açıklıklı 
toplam 2.224 m.dir.  

Ortadaki 4 adet açıklık (iki adet 2 x 160) 23 
m yükseklikte 2.400 ton ağırlığında kafes 
kirişlerle geçilmiştir. Ortadaki 89 m geniş-
liğindeki açıklık gerektiğinde yüksek gemi-
lerin geçebilmesi için 20 m yüksekliğe ka-
dar kalkabilen asansör sistemine sahiptir. 

1990’da sonra Güney Balkanlar’daki bü-
tün trafik bu köprüye yönelmiştir. Böylece 
trafik başlangıçta kabul edilenden daha 
yoğun ve daha ağır hale gelmiştir. Son 

yıllarda, köprünün kapasitesi (gerçek za-
manlı gerilme geçmişine göre Eurocode-1 
yükleri ve kalan yorulma ömrü için taşıyıcı 
sistem kapasitesi açısından) değerlendi-
rilmiş ve köprünün mevcut trafik için de 
yeterli olduğu saptanmıştır. Burada da, 

KÖPRÜLER VE KOROZYON

H. Yener GÜR'EŞ
TUCSA Başkan Yardımcısı 

ECCS PMB Başkanı 
yenergures@gmail.com
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çelik yapılar

doğru yöntemlerle korozyondan koruma-
nın önemi ve yararı görülmektedir. 

Günümüzde  Çelik Köprüler 

19. ve 20. Yüzyılda yapılmış iki örnekten 
sonra günümüze dönmek istiyorum. Ge-
çen ay (Eylül 2012) Lizbon’da yapılan, Av-
rupa Yapısal Çelik Birliği (European Con-
vention for Constructional Steelwork)’nin 
Yıllık Genel Kurul toplantıları kapsamında 
20 Eylül 2012 tarihinde gerçekleştirilen 
ECCS Çelik Köprü Yarışması Ödül 
Töreni’nden bahsedeceğim kısaca. Bu yıl 
yapılan, ECCS Çelik Köprü Yarışmalarının 
üçüncüsüydü. 2010 yılında yapılan ikinci 
yarışmaya Türkiye’den iki proje katılmıştı. 
Bu yıl ise Türk mimar ve mühendislerinden 
çelik köprü yarışmasına maalesef katılan 
olmadı. ECCS Çelik Köprü Yarışması üç 
kategoride gerçekleştiriliyor: 

• Karayolu, otoban ve demiryolu köprüleri
Yaya ve bisiklet köprüleri / üst geçit

• Mevcut köprünün çelik kullanılarak yeni-
lenmesi (büyük güçlendirme, tevsii veya 
iyileştirme). 
Yarışmanın üç kategorisinde ödül alan 
köprü projeleri:

• Karayolu, otoban ve demiryolu köprüleri 
kategorisinde: Margaret Hunt Hill Bridge 
(ABD/İtalya). Dünyaca ünlü İspanyol Mi-
mar Santiago Calatrava ABD’de gerçek-
leştirilen Margaret Hunt Hill Köprüsü ile bir 
kez daha hayranlık yaratan bir baş yapıt 
yarattı

• Yaya ve bisiklet köprüleri / üst geçit ka-
tegorisinde: Akrobaten Bridge (Norveç)

• Mevcut köprünün çelik kullanılarak yeni-
lenmesi (büyük güçlendirme, tevsii veya 
iyileştirme) kategorisinde: Margit Bridge 
(Macaristan)
ECCS Steel Bridges Awards 2012’de ödül 
ve takdir belgesi alan projeler ile yarışma-
ya katılan diğer projeleri Türk Yapısal Çelik 
Derneği sitesinde (http://tucsa.org/haber.
asp?haber=319) görebilirsiniz. 

Günümüzde bütün dünya çeliğin avantaj-
larından yararlanarak, daha estetik, daha 
geniş açıklıklı, daha kısa sürede inşa edi-
lebilen, depreme daha dayanıklı hafif çö-
zümler üretirken, Cumhuriyetin ilk dönem-
lerinde Türkiye’de başarıyla uygulanan ve 
bir çoğu halen kulanılan çelik demiryolu 
köprüleri artık maalesef azalmakta. Günü-
müz köprüleri; özellikle son yüzyılda çelik 
teknolojisinde ve tasarımında meydana 
gelen gelişmeleri yansıtmaktadır. Artık sı-

radan açıklıklardan, çok geniş açıklıklara 
kadar çeşitli açıklıklar aşağıda özetle be-
lirtilen çeşitli köprü sistemleriyle geçilebil-
mektedir:

• Çok kirişli / Kompozit (çelik-betonarme 
karma) döşemeli	 15m <100m

• Kutu kesit	 45m - 300m
• Kafes kiriş	 40m - 500m +
• Tonoz		  30m - 500m
• Tel halat askılı	 200m - 1000m +
• Asma köprü	 350m - 1900m +
• Hareketli köprüler
Bu yarışma ile ilgili sunumlar katılımcı-
ların dikkatini bir önemli gerçeğe daha 
çekti: Köprülerin bakımları! Tasarım 
sırasında yapılan bakım planlamasının 
taviz verilmeden uygulanması gerekmek-
te ve çelik köprülerin bakımı genellikle 
daha ekonomik olmaktadır. Ayrıca, çelik 
köprülerin daha kolay tevsi edilmelerinin, 
örneğin; Çek Cumhuriyeti’ndeki Locket 
Köprüsü’nün tevsiinde olduğu gibi 2 şeritli 
köprünün 2x2 şeritli hale getirilmesinin de 
mümkün olabildiği görülmektedir. 

Ayrıca, yarışmanın ayrıntılı bilgi ve fotograf-
ları, üç ayda bir yayımlanan Çelik Yapılar 
Dergisi’nin gelecek sayısında da yer alacaktır. 

Türkiye’de köprüler; bu yaz İstanbul’un tra-
fiğini düğümleyen Boğaz Köprüsü onarımı 
sorunu sırasında ve yeni yapılacak 3. Bo-
ğaz Köprüsü ile Körfez Köprüsü vasıtasıy-
la yine gündeme gelmeye başladı. 

İzmir - İstanbul 
Otoyolu’nda İzmit 
Körfezi’ni geçmek 
için inşa edilecek 
ve toplam uzunluğu 
2.682 metre olacak 
Körfez Köprüsü’nün; 
iki kule arasındaki 
1.550 metrelik açık-
lığı ile dünyadaki 4. 
Avrupa’daki 2. büyük 
asma köprü olacağı 
öğrenilmiştir. Köprü-

nün normal şartlarda, 2016 yılında hizmete 
girmesi planlanıyor. 

Son zamanlarda, Türk Yapısal Çelik Derneği 
(TUCSA) üyelerinden Temsan, Doralp, Ar-
Metal, Bülbüloğlu gibi bir çok önemli çelik yapı 
imalatçısının, yurtiçi ve yurtdışı talepleri karşı-
lamak üzere köprü imalatı yaptığı bilinmekte-
dir. Ancak köprü tasarımı konusunda henüz 
istenen yerde değiliz. Umarız, havaalanları 
konusunda uluslararası ortamda yaşananan 
başarının benzerini yakın zamanda köprü 
tasarımları konusunda da yaşarız. Ve dileriz 
Türk mimar ve mühendislerinin yaptıkları köp-
rüler 2015 yılında yapılacak olan “ECCS Steel 
Bridges Awards” köprü yarışmasına her üç 
kategoride de katılır ve ödül almaya başlar-
lar. Sözkonusu yarışmaya muhtemelen 2011 
yılından itibaren (son dört yıl içinde) hizmete 
girmiş çelik köprü projeleri katılabilecektir. 

Köprülerin önemini vurgulayan Türk Yapı-
sal Çelik Derneği, PROSteel Yarışmaların-
da olduğu gibi sponsor bulduğu takdirde 

iki yılda bir ECCS paralelinde Çelik Köprü 
Yarışmaları yapmayı programına almıştır. 

Köprü Yarışmalarında Yeni Dönem: 
ECCS PMB Başkanı Türkiye’den 

Lizbon’da yapılan ECCS Yıllık Genel Kurul 
toplantısından bahsetmişken, Türk Yapısal 
Çelik Derneği hatta Türkiye açısından ya-
şanan bir mutluluğu da sizlerle paylaşmak 
isterim: ECCS Tanıtım Kurulu (Promotional 
Management Board-PMB) Başkanı Mimar 
Bertrand Lemoin’ın (Fransa) yoğun görevleri 
nedeniyle yeni dönemde başkanlık görevine 
devam edemeyeceğini 17 Kasım 2011’de 
bildirmesi üzerine TUCSA Yönetim Kurulu 
Başkanı Prof. Dr. Nesrin Yardımcı sözkonu-
su görev için TUCSA Başkan Yardımcısını 
aday göstermişti. Uzun bir süreçten sonra, 
ECCS’nin 21 Eylül 2012’de yapılan Genel 
Kurulu’nda Türkiye’nin adayı üç yıl süreyle 
yürüteceği ECCS Tanıtım Kurulu (PMB) Baş-
kanlığına oy birliği ile seçildi (http://tucsa.org/
haber.asp?haber=318). 

Sonuç olarak, demir-çelik sektörü ve inşa-
at sektörü olarak dünya devleri arasında 
yerimizi almaya çalışırken, çelik köprülere 
yeniden önem vermemiz, onları gerektiğin-
de illerimizin ilçelerimizin anıtsal eserleri ha-
line getirecek çalışmaları sürdürmemiz, en 
önemlisi de o bilince sahip olmamız şarttır. 

“Çelik Yapılar” köşemizde sizlerle birlikte, 
yaşadıklarımızı paylaşmaya çalışıyoruz. 
Sizlerin yenergures@gmail.com adresine 
göndereceğiniz veya +90-530-313 8117 
numaralı telefondan ulaşarak belirteceği-
niz soru, görüş, eleştiri, öneri ve katkılarınız 
köşemizi daha da zenginleştirecektir. 

Bu köşemizde tekrar buluşuncaya dek çe-
lik gibi sağlam ve sağlıklı kalınız.  u
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D. ARA YÜZEYLE İLGİLİ ÖNLEMLER

Metallerin korozyondan korunmasın-
da en yaygın olarak kullanılan, gerek 
"önleyici" gerekse "düzeltici" tedbirle-
rin başında metal-ortam ara yüzeyini 
veya bu yüzeyin özelliklerini değiştir-
meye yönelik olanlar gelir.

Metallerin sulu ortamda korozyonu 
metal yüzeyi ile ortam arasındaki fizik-
sel, kimyasal, fizikokimyasal ve meka-
nik ilişkilerin sonucu oluşan karmaşık 
bir olaydır. Bir yüzey olayı olan koroz-
yonun kontrol altına alınması da metal 
yüzeyi ile ortam arasındaki korozyon 
oluşturan ilişkilerin ortadan kaldırılma-
sı, değiştirilmesi veya yavaşlatılması 
ile mümkündür. 

Ara yüzeyle ilgili koruma tedbirlerini 
aşağıdaki gibi sınıflandırmak müm-
kündür:

I- Metal yüzeyini ortama daha dayanıklı 
başka bir malzeme ile kaplayarak ko-
ruma

a- Metal ve/veya alaşımlar gibi elekt-
riksel iletkenliğe sahip malzemelerle 
kaplama

b- İnorganik ve elektriksel olarak yalıt-
kan malzemelerle kaplama

c- Organik ve genelde elektriksel ola-
rak yalıtkan malzemelerle kaplama 
(boyalar, plastikler, lastik ve bantlar 
gibi)

II- Metal yüzeyinin ortamla tepkimesi 
sonucu oluşan katmanın yüzeyi orta-
ma daha dayanıklı kılması ("dönüşüm 

kaplama")

a- Dışarıdan akım uygulaması veya 
oksitleyici bir ortamın etkisi ile metal 
veya alaşımın yüzeyini oksit veya ko-
ruyucu bir katman ile kaplama (alü-
minyumun oksitlenmesi, paslanmaz 
çeliğin pasifleştirilmesi gibi)

b- Metalin içine daldırıldığı çözelti ile 
tepkimeye girerek yüzeyinin yalıtkan 
bir katmanla kaplanması (fosfatlama, 
kromatlama)

III- Çözelti (ortam) içine katılan kimya-
sal maddelerin, frenleyicilerin (inhibi-
tör), metal yüzeyinin özelliğini değiştir-
mesi sureti ile koruma.

a- Metal yüzeyinde koruyucu bir kat-
man oluşturan veya mevcut katmanı 
kuvvetlendiren frenleyiciler.

b- Metal yüzeyinde, anodik ve katodik 
davranan bölgelere adsorbe olarak 
çözünmeye engel olanlar.

IV- Metal yüzeyinin elektrokimyasal 
özelliğini değiştirerek koruma

a- Katodik koruma

b- Anodik koruma

Şimdi de sırası ile bu yöntemlerin en 
önemlilerini kısaca tanıyalım.

I a. Metalik Kaplamalar

Metalik bir malzemeyi korumak amacı 
ile üzerine kaplanan metal veya ala-
şım ya bu metale göre ortama daha 
dayanıklı ve "asildir", veya bu metal-
den daha “aktiftir”; yani içinde bulun-
duğu ortamda taban metalden önce 
tercihli olarak çözünür ve kaplandığı 
metalin çözünmesine engel olur. Bi-
rinci tip yani "asil" kaplama metallerine 
örnek bakır üzerine altın veya gümüş, 
çelik üzerine kalay, kurşun veya krom 
(nikel-krom olarak) kaplamadır. İkinci 
tip, yani "aktif" kaplama metallerine 
ise çelik üzerine çinko, kadmiyum, 
alüminyum kaplamalar ömek göste-
rilebilir.

Asil kaplama metallerindeki hatalar 
yani devamsızlıklar (çizikler, göze-
nekler, kesik-çentik kenarlar) altından 

açığa çıkan alt metal tercihli olarak çö-
zünür. Bu tip kaplamalarda kaplama 
hataları çok tehlikeli sonuçlar doğurur; 
dolayısı ile kaplama kalitesi ve devam-
lılığı çok önemlidir.

Aktif kaplama metallerindeki küçük 
devamsızlıklar altında açığa çıkan alt 
metal ise korozyona uğramaz, zira 
metal kaplama kendisini harcayarak 
onu korur. Aktif metallerin ayrıca yü-
zeyleri oksitlenerek bir kromat veya 
fosfat tabakasına da dönüştürülebilir. 
O durumda çözünmeleri azalacağı 
için koruma ömürleri artar veya daha 
ince bir metal kaplama katmanı isteni-
len koruma için yeterli olabilir.

Metalik kaplamalar yüzeylerine kap-
landıkları metalleri yalnız korozyondan 
korumakla kalmazlar, onlara dekoratif 
çekicilik ve işlevsel özellikler de ka-
zandırırlar. Metalik kaplamalarda çok 
katlı katmanlar, örneğin çelik üzerine 

"bakır-yan parlak nikel-parlak nikel-
mikro çatlaklı krom" gibi dörtlü kat-
manlar "asil-aktif" metal ilişkisinden 
yararlanarak korozyonun yalnız parlak 
nikel katmanında bölgeselleşmesini 
sağlayarak alt metali daha uzun süre 
korurlar. (Bu yöntem otomobil tam-
ponlarının kaplanmasında uzun yıllar-
dan beri kullanılmaktadır.)

Metalik kaplamaların bileşimleri, yapı-
lan, içerdikleri organik, inorganik veya 
metalik safsızlıklar korozyon dirençle-
rine etki ederler. Bu özellikler kaplama 
yöntemine bağlı oldukları gibi aynı 
yöntemin değişik uygulamaları da de-
ğişik özellikte kaplamalar verir. Ayrıca 
kaplama sonu uygulanan işlemler de 
kaplamanın özelliklerini değiştirebilir. 
Metalik kaplamaların seçiminde or-
tam, metal kaplanmış parçanın kabul 
edilebilir ömrü, dekoratif etki, alt me-
talin türü, parçanın şekli ve boyutu, bi-
lahare uygulanacak imalat yöntemleri 
ve mekanik faktörler rol oynar.

Metalik kaplamalarla sağlanmak iste-
nen korozyon direncinin optimum ol-
ması için ise metalik malzemenin kul-
lanılacağı ortam, üzerine kaplanacağı 
alt metal, kaplamanın türü, uygulama 

KOROZYON ve KOROZYONDAN 
KORUNMANIN TEMEL İLKELERİ (III)

Prof.Dr. Ali Fuat ÇAKIR
afcakir@itu.edu.tr
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şekli, kaplamanın alt ve üstünde baş-
ka kaplama bulunup bulunmadığı gibi 
faktörler önemlidir.

Metal Kaplama Yöntemleri

Metalik kaplamaların başarılı görev 
yapmalarında en önemli etken kap-
lanacak metalin yüzeyinin kaplamaya 
hazırlanma derecesidir. Metal yüzey-
leri yağ-kir-oksit-boya vb. maddelerle 
kaplı olabilir. Yüzeyin mekanik-ısıl-
kimyasal-elektrokimyasal olarak te-
mizlenmesi, kaplama metali ile yüzey 
arasında iyi bir bağ oluşmasını ve 
kaplamanın devamlılığını sağlayarak 
koruma etkinliğini artırır.

Metal kaplama yöntemleri başlıca şu 
şekilde gruplandırılabilir: 

a- Fiziksel Metodlar

Sıcak daldırma, yayınma ile kaplama, 
vakum kaplama, katodik saçınım, ion 
kaplama, ion aşılama.

b- Mekanik Metodlar

Metal giydirme (cladding), ergimiş 
metal püskürtme 

c- Kimyasal Metodlar

Yüksek sıcaklıkta uygulanan metodlar 
(değişimle, kimyasal indirgeme ile, ısıl 
ayrışım ile) , düşük sıcaklık metodlan 
(kimyasal indirgeme yani sementas-
yon ve akımsız kaplama)

d- Elektrokimyasal Metodlar (Elektro-
kimyasal kaplama)

Yukarıda sıralanan ve dört ana grupta 
toplanan yöntemler arasında endüst-
riyel önemi büyük kaplama yöntemleri 
sıcak daldırma, ergimiş metal püskürt-
me, elektrokimyasal kaplama, akımsız 
metal kaplama, yayınma ile kaplama 
ve vakum altında kaplama yöntemle-
ridir.

Korozyondan korunmada en yaygın 
kullanılan metal kaplamalar ise çinko 
ve alaşımları, kadmiyum, alüminyum 
ve alaşımları, kurşun, bakır ve alaşım-
ları, nikel ve alaşımları ile krom kapla-
malardır.

I.b.  İnorganik Kaplamalar

Uygulamada önemli yeri olan belli 
başlı inorganik ve elektriksel olarak 
yalıtkan kaplamalar:

a- Camsı emayeler

b- Camlar ve

c- Çimento kaplamalar dır.

Bazı metalik yapıların içi ise korozyo-
na dayanıklı tuğlalarla astarlanabilirler 
ve bu işlem sırasında yine korozyona 
dayanıklı bağlayıcılar ve harçlar kulla-
nılır.

Camsı Emayeler

Camsı emaye kaplamalar özellikle 
çelik saclardan ve dökme demirler-
den yapılmış alet ve teçhizatın koroz-
yondan korunmasında yaygın olarak 
kullanılırlar. Ayrıca kaplandıkları yüze-
ye dekoratif çekicilik de kazandırırlar. 
Emaye ana maddesi olan frit, bir kar-
maşık alkali metal aluminoborosilikat 
bileşimidir. Isıya dayanıklı çok değişik 
malzemenin karıştırılıp ergitilmesi ile 
oluşturulur. Frit kuru halde ve bazı renk 
verici maddelerle karıştırılıp, öğütülüp 
elde edilen toz ısıtılmış dökme demir 
parça üzerine dökülüp fırında 900° C 
ye kadar erişebilen sıcaklıklarda ergi-
tilirse "kuru" yöntemle emaye kaplama 
elde edilir. Eğer frit diğer katkı mad-
deleri ile beraber yaş öğütülüp elde 
edilen çamur kaplanacak metal yüze-
yine püskürtme veya daldırma yolu ile 
kaplanıp kurutulduktan sonra emaye 
750 - 850° C de ergitilerek metal yüze-
yini kaplaması sağlanırsa buna "ıslak" 
metodla kaplama denir.

Emayeler, asitler ve alkaliler suya da-
yanıklıdır veya bunlardan birisine özel 
olarak dayanıklı olacak şekilde formü-
le edilebilirler. 500° C ye kadar sıcak-
lıklara ve aşınmaya da dayanıklıdırlar. 
Fakat hidroflorik asit ile ergimiş veya 
sıcak çözelti halindeki sodyum ve po-
tasyum hidrokside dayanıklı değildirler. 
Emayelerin değişik ortamlara daya-
nıklılığı bileşimleri ile yakından ilişkilidir. 
Diğer bir dezavantajları ise mekanik 
ve termal şok altında çatlayabilmele-
ridir.

Camlar 

Camlar ergimiş inorganik maddelerin 
kristalleşmeden katılaşmaları ile elde 
edilirler. Endüstriyel camlar genelde 
silisyum oksit başta olmak üzere çok 
değişik oksitler içerirler. Çelikten ma-
mul tanklar, reaktörler, su ısıtıcıları, bo-

rular, valfler gibi malzemelerin yüzeyle-
ri temizlenip yüksek sıcaklıkta gerilim 
giderildikten sonra cam kaplanırlar.

Cam kaplı yüzeylerde su absorpsiyo-
nu ihmal edilebilir düzeydedir. Cam 
hidrofluorik asit ve konsantre fosfo-
rik asit hariç tüm asitlere dayanıklıdır. 
Birçok organik çözelti camda önemli 
bir korozyona neden olmaz. Kuvvetli 
alkali çözeltiler de oda sıcaklığında 
emniyetle kullanılabilirler; yüksek sı-
caklıklarda ise korozyon önemli hale 
gelir. Cam kaplanmış yüzeylerdeki 
arızaların tamir zorluğu önemli bir de-
zavantajdır.

Çimento 

Çelik ve dökme demir boruların iç ve 
dış yüzeyleri, korozyondan korunma 
amacı ile çimento kaplanabilirler. Dış 
yüzeylere kaplanan çimentonun su altı 
uygulamalarında boru üzerine ağırlık 
yükleyerek onu dibe bastırma özelliği 
de vardır.

Boru içine tekdüze bir kalınlıkta ve 
santrifüj döndürme yolu ile kaplanan 
çimento alkali etkisi ve geçirimsiz ol-
ması nedeni ile metali pasifleştirir ve 
onu boru içinden geçen akışkana kar-
şı korur.

I. c. Boyalar

Başta demir çelik esaslı metaller ol-
mak üzere tüm metalik yüzeylerin 
korunmasında en yaygın kullanılan 
yöntem boyalar ve vernikler yardımı 
ile korumadır.

Bir boya temelde üç ana bileşenden 
oluşur: 

1- Bağlayıcılar, 

2- Pigmentler,

3- Çözücüler. 

Ayrıca bunlara ilaveten çok değişik 
amaçlara hizmet etmek için değişik 
katkı maddeleri de sisteme katılabilir.

Bağlayıcılar boyanın temel bileşenidir. 
Yapışma, kuruma tarzı, kimyasal ve 
mekanik nitelikleri açısından boyaların 
özellikleri doğrudan bağlayıcıya bağlı-
dır. Bağlayıcılar organik esaslıdır. Gü-
nümüzde en yaygın kullanılanlar ise 
sentetik polimerlerdir. Tablo I - de en 
önemli bağlayıcılar verilmiştir.
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Pigmentler boyaya renk yanında ko-
rozyon direnci de sağlayan organik ve 
inorganik katkı maddeleridir. Pigment-
ler 1- inert 2- frenleyici etkisi olanlar ve 
3- katodik koruma etkisi olanlar şeklin-
de ayrılabilirler. 

İnert pigmentler (alüminyum pulcukları, 
mikamsı demir oksit gibi) boyanın orta-
mın etkisine (rutubet, güneş ışını) daha 
dirençli olmasını sağlarlar. Frenleyiciler 
ise (kromatlılar ve silüen (kurşun bileşi-
ği) vb.) metal yüzeyinin pasifleşmesini 
sağlayarak veya ortamın özelliğini de-
ğiştirerek (silüenin alkali ortam yarat-
ması, oksijeni bağlaması gibi) koroz-
yonu frenlerler. Katodik koruma etkisi 
yapan pigment ise çinko tozudur. 

Çözücüler bağlayıcıyı çözmede kulla-
nılan organik maddelerdir. Kurumaları 
sonucu boya filmi katılaşır. Boya fil-
minin kuruyup sertleşmesi ise esasta 
fiziksel (buharlaşma) ve kimyasal ola-
rak (ortamla veya başka maddelerle 
reaksiyona girerek) gerçekleşir. 

Korozyona karşı korumada çok katlı 

boya katmanları kullanılır. Temelde bu 
katmanlar 1. primer, 2. ara katman ve 
3- örtü tabakası olmak üzere üç grup-
ta incelenebilir.

Primerler korozyona karşı asıl korumayı 
yapan boya katmanıdır. Ayrıca metale 
iyi yapışması, kendi içinde yüksek iç 
mukavemete sahip olması, korozyon 
ve kimyasallara dirençli olması, ara 
katmanla iyi bağlantı oluşturabilmesi ve 
uygun esnekliğe sahip olması gerekir.

Ara katman ise toplam kaplama ka-
lınlığının önemli bir bölümünü oluş-
turması, yüksek kimyasal direnç, su 
buharı geçişine yüksek direnç, yüksek 
elektrik direnci, kuvvetli iç mukavemet 
ve primer örtü tabakasına iyi yapışma 
gibi özelliklere sahip olmalıdır.

Örtü tabakasının ise kaplama siste-
mini koruyucu, ortama ilk engel, keza 
kimyasallara, suya, atmosfere direnç, 
aşınmaya direnç ve güzel görünüş 
gibi nitelikleri bulunmalıdır. 

Korozyondan korunma amacı ile ya-
pılan organik kaplamalar ve bu arada 

başta boyaların "koruma" işlevi:

1- geçirgen olmayarak
2- frenleyici etkisi göstererek veya 
3- katodik olarak koruyarak
gerçekleşir. Bir boya sistemi bu özellik-
lerden en az birine sahip olacak şekil-
de tasarlanarak koruma gerçekleştirilir.

Bir boya sisteminin başarısı kaplana-
cağı sistemin yüzeyinin boyaya ha-
zırlanması ile birinci derecede ilgilidir. 
Boya katmanı (primer boya) ile metal 
arasındaki bağın çok iyi olabilmesi için 
metal yüzeyi boyadan önce uygun 
yöntemlerle temizlenip bekletilmeden 
boyanmalıdır. 

Yüzey temizleme yöntemleri azalan et-
kinlik derecesine göre şu şekilde sıra-
lanabilir: 1- Beyaz metale kadar kum-
lama 2- Beyaz metale yakın kumlama 
3- Tazyikli temizleme 4-Asitle dağla-
ma 5- Döner tel fırça ile temizleme 6- 
Alevle temizleme 7- Elektrikli aletlerle 
temizleme 8- El aletleri ile temizleme 
9- Çözücü ile silme.

Boya sisteminin başarılı görev görme-
sinde boya uygulamasının da yeri bü-
yüktür. Her tür boya istenilen herhangi 
bir şekilde uygulanamaz. Belli başlı 
boya uygulama teknikleri: 1-Fırça tatbi-
katı, 2- Döner merdane, 3- Püskürtme, 4- 
Daldırma, 5- Akıtma, 6- Perde, '7- Döner 
varil, 8- Elektrostatik yöntem ve 9- Elekt-
roforetik yöntem olarak sıralanabilir.

Boyama işleminin başarılı olabilme-
sinde:

a- Metale ve ortama en uygun; is-
tenilen (Tablo II ve Tablo III), nitelik-
lere sahip boyanın seçilmesi
b- Metal yüzeyinin hazırlanması
c- Uygulama yönteminin doğru se-
çilmesi
d- Uygulama koşullarının (sıcaklık, 
rutubet, ortam kirliliği vs..) müsait 
olması 

en önemli ve mutlaka dikkate alınması 
gereken hususlardır.

Tabi ve Sentetik Lastik Kaplamalar

Çelik tanklar, borular, valfler, pompalar 
gibi mekanik mukavemeti yüksek mal-
zemelerin korozif sıvılara direnci tabi 
ve sentetik lastik (elastomer) kapla-
malarla artırılabilir.

Tabi lastik birçok inorganik tuzlara, al-

* Alkit

* Epoksi  a) Epoksi ester

               b) Epoksi vernik

               c) Çift bileşenli epoksi poliamin 
                    veya poliamit sertleştirici 	

* Epoksi – kömür katran		
	

* Lateks (emülsiyon)			 

* Yağlar			 

* Lastik esaslı	

* Klorürlü lastik

* Silikon   a)  Saf

               b)  Silikon alkit

* Uretan   a) Yağla modifie

                 b) Rutubetle kürlenen	

                 c) Çift bileşenli

                 d) Alifatik ve aromatik

* Vinil      a) Polivinil bütiral

                 b) Polivinil klorür ve polivinil aseta

                 c)Vinil alkit

TABLO I BOYALARDA KULLANILAN BELLİ BAŞLI BAĞLAYICILAR
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kaliler ve oksitleyici olmayan asitlere 
dayanıklıdır. Oksitleyici ortamlara ise 
dayanıklı değildir. Bunlar arasında nit-
rik asit, sülfirik asit, permanganatlar, 
dikromatlar, sodyum hipoklorür ve klo-
rür dioksit sayılabilir. Aynı şekilde mi-
neral ve bitkisel yağlara, gazyağı, ben-
zin, tolüen, klorürlü hidrokarbonlar ve 
hidroklorik aside de dayanıklı değildir.

Tabi lastik atmosfer ve güneşe maruz 
kalınca sert ve kırılgan olur.

Belli başlı sentetik lastikler arasında 
ise izopren, stiren - butadien (SBR), 
neopren, nitril (NBR), bütil, Hipalon, 
silikon ve üretan lastikler sayılabilir.

Sentetik lastiklerde tabii lastiklerdeki 
bazı dezavantajlar ortadan kaldırılmış 
ve dolayısı ile daha geniş uygulama 
alanına kavuşturulmuşlardır. Örneğin 
neopren nitril yağ içeren kimyasallara, 
bütil atmosfere ve bazı oksitleyicilere, 
keza hipalon da bazı konsantrasyon-
lara kadar sülfürik, nitrik, kromik ve 
fosforik aside dayanıklıdır.

II. a. Alüminyum ve Alaşımlarının 
Oksitlenmesi (Eloksal)

Alüminyum ve alaşımları uygun çö-

zeltiler için de (örneğin sülfürik asit, 
kromik asit veya oksalik asit gibi) bir 
elektroliz hücresinin anodu yapılarak 
oksitlenirse yüzeylerinde alüminyum 
oksitten oluşan bir katman meydana 
gelir. Genelde gözenekli olan bu kat-
manın kaynar su veya su buharında 
gözenekleri kapatılınca metal yüzeyini 
koruyan yalıtkan ve çok sert bir koru-
yucu tabaka elde edilmiş olur.

Uygulamada "eloksollama" olarak bi-
linen bu oksitleme işlemi, özellikle mi-
mari amaçla kullanılacak alüminyum 
alaşımlarına mutlaka uygulanmalıdır. 
Oksit tabakasındaki gözeneklere ka-
patılmadan önce organik veya inorga-
nik boyalar emdirilir veya içinde deği-
şik metaller (kalay, nikel, bakır, demir 
gibi) çöktürülürse renkli bir oksit taba-
kası da elde edilir.

Günümüzde atmosferik koşullara ma-
ruz yüzeylerde oksit tabakaları 20 mm 
(yüksek korozif ortamda 25 mm), bina 
içinde kullanılacaklar ise 10 mm kalın-
lığında olmalıdır. Renkli katmanların ka-
lınlıkları ise 20-40 mm arasında değişir.

Paslanmaz Çeliğin Pasifleştirilmesi

Paslanmaz çeliği paslanmaz kılan 
yüzeyindeki çok ince koruyucu film-
dir. Tabii olarak meydana gelebilen bu 
film oksitleyici kimyasal maddelerle 
de oluşturulabilir. Örneğin paslanmaz 
çelik derişik nitrik asit çözeltisiyle te-
mas ettirilirse yüzeyinde koruyucu film 
oluşur veya mevcut film daha daya-
nıklı hale gelir. Pasif tabaka olarak bi-
linen bu film klorürlü ortama dayanıklı 
değildir ve bölgesel olarak tahrip olur, 
Bilindiği gibi paslanmaz

çeliklerin klorürlü ortama direnci ala-
şım elementlerinin miktarı arttırılarak 
(yüksek krom, nikel) ve ilave metaller 
katarak (molibden) artırılabilir.

II. b. Fosfatlama

Başta çelik yüzeyleri olmak üzere çinko 
ve kadmiyum kaplamalar temelde fos-
forik asit olmak üzere diğer uygun ionlar 
ve kimyasal maddeler içeren çözeltilere 
daldırılır veya yüzeylerine bu çözeltiler 
püskürtülürse metal yüzeyi elektriksel 
olarak yalıtkan bir fosfat tabakası ile 
kaplanır. Özellikle boyanacak yüzeyle-
rin fosfatlanması hem boyanın metal 
yüzeyine kenetlenmesini kolaylaştırır 
hem de boya ile elde edilen koruma 
ömrünü arttırır, Soğuk çekme ile şekil-
lendirilecek malzemelerin yüzeyleri de 
sürtünmeyi azaltmak için fosfatlanır,

Fosfat kaplamaların kalınlığı 1-10 mm 
arasında değişebilir. 

Kromatlama

Başta alüminyum, çinko, kadmiyum 
olmak üzere bakır, gümüş, kalay gibi 
metal veya metal kaplamalarla, fos-
fatlanmış yüzeyler temelde kromik asit 
veya kromat ionları içeren çözeltilere 
daldırılarak oksitlenir ve yüzeylerinde 
bir kromat filmi oluşturulur.

Kromat filmi metal yüzeyine korozyon 
direnci kazandırdığı gibi boya taba-
kasının yüzeye kenetlenmesinde de 
önemli rol oynar. Çinko, kadmiyum, 
alüminyum yüzeyleri yalnız kromat-
lanmış olarak ve başka bir yüzey iş-
lemine gerek kalmadan da kullanılır-
lar. Kromat tabakası genelde 0,5 mm 
kalındığındadır. Herhangi bir şekilde 
bölgesel tahribata uğradıklarında bir-
çok halde kendi kendilerini tamir ede-
bilirler, yani tahrip olan yerde yeniden 
kromat katmanı oluşur. u
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Çok okumak, çok öğrenmek, çok 
bilmek,  o kadar da imrenilecek 
bir şey değil. “Hoppala, bu da 

nereden çıktı ?”demeyin. Ciddiyim, 
zararı bile var, aynı kampın içinde öğ-
renir, değerlendirmeleri hep o kampın 
içindekilerle yaparsanız. Neden mi? 
Çok okumuş olanın kafasında kendine 
göre doğrular hemen şekilleniveriyor. 
Özellikle bizim nesil ve bizden büyük 
abilerimiz “çok”  bilenlerdeniz. Kırk yıl 
önce lise çağlarında iken gazete köşe 
yazarlarından ezberlediğimiz görüşler 
sosyal yaşamımızdaki vazgeçilmez 
doğrular haline geldiği gibi çalışma 
hayatımızda edindiğimiz bilgi ve dene-
yimlerle de böbürlenerek yeni yetme-
leri hep çaylak bulduk. Diyeceksiniz 
ki “bu kadar da havamız olsun, onlar 
da hoş görsünler”, doğru! Doğru mu 
emin değilim. Artık zor da olsa inan-
maya başladığım tek şey, doğru diye 
bildiklerimizin ancak zaman, mekan 
ve şartlara bağlı olarak doğru olduğu-
dur. Dünün doğrusu bugünün yanlışı, 
bugünün yanlışı belki de yarının doğ-
rusu. Okullarda bile hala tartışmalı ko-
nuları doğru/yanlış testlerine sokarak, 
beyin yıkıyoruz. Uzlaşma kültürümü-
zün olmaması da bundan herhalde, 
herkesin doğrusu mutlak doğru!

Dedim ya bizler zor değişiriz diye. 
Yeni “trend” lerin, yeni “konsept” lerin 
bir bombardıman biçiminde iş haya-
tımızda boy göstermeye başladığı 
günlerde “katılımcılık” diye bir sözü de 
öğrenmeye başlamıştık.“Katılım” lafını 
öğrenmiştik toplantılara “iştirak” eder-
ken de, bu da neyin nesiydi. Bir nevi 

oyun gibi sanki. Evet, evet hatırladım, 
yanlış da değil, başlangıçta biraz “ka-
tılımcılık” oyunu oynadık. Biraz zaman 
da kaybettirse, toplantıları biraz uzat-
sa da Patronun fikrimizi sorması pek 
de kötü değildi. Bu oyun, tüm fikirleri 
alıp karar oluşturma sürecinden ziya-
de Patron’un önceden vermiş olduğu 
kararı sınaması veya diktatörlüğünü 
şirin göstererek kendisini tatmin etme-
siydi, ama olsun gene de daha iyiydi. 

Ben de oynadım bu oyunu ekibimle. 
Baştan güzeldi ama sonraları devrim-
ci nitelikte fikirler çıkmaya başlayınca 
epey zorladı beni. İster istemez yine 
kendi “doğru” larımla bunları savuş-
turarak “deneyimsiz” liklerine verip 
kurtardım paçayı. Arada kaçanlar 
oldu, ama bugün bakıyorum da iyi ki 
boşluğuma gelmiş, en güzel uygula-
malar o “uçuk kaçık” düşüncelerden 
ortaya çıkmış. Güzel de oldu, ben 
de öğrenmiş oldum tek “doğru” nun 
olmadığını. Başlangıçta, aslında oyu-
nun çok da faydalı olduğu konusunda 
pek de inançlı değildik. Herkes oyuna 
katılınca, bizim gibi “diğerlerinden faz-
la işi olanlar”  bir de ayrıca ayıklama 
ve katılım davetlerini defetme çabası 
içersine girdiler. Pek anlayamamıştık 
bu katılımcılığın “ilgililerin katılımcılığı” 
olduğunu. Ne de olsa her işin bir “öğ-
renme süreci” vardı.

Son yıllardaki hızlı değişim, tüm top-
lumu karmaşık ve nispeten emniyet-
siz bir dünyada yaşamak zorunda 
bırakıyor. Aslında bu değişim giderek 
de ivmeleniyor, bilgiye ulaşmak çok 
kolaylaşıyor ama bu kez de zaman 
kısıtı nedeniyle istediğiniz kadar bil-
giye sahip olamıyorsunuz. Onun için 
aynı zaman diliminde daha hızlı olmak 
kaçınılmaz hale geliyor. Gerçi çok bil-
mek de işe yaramıyor dedim ya yazı-
nın başında. Doğru. Bilginin bolluğu 
ucuzlatıyor bilgiyi, değerini düşürüyor. 
Salt bilgi sahibi olmak gerçekten işe 
yaramıyor bugünün dünyasında. Bilgi 
sadece malzeme. Şeker, yağ ve una 
sahip olmuşsunuz, helva yapmayıp 

başkalarına da tattırmadıktan sonra 
neye yarar. Saklar saklar ve bir süre 
sonra bozulunca atarsınız dolaptan. 
Hem dolabı işgal ederler hem de di-
ğer malzemeleri de etkileyerek onların 
da bozulmasına yol açarlar. Ha, “ente-
lektüel sermaye” önemsiz mi derseniz, 
biraz aristokrat gibi hissedersiniz o ka-
dar, faizi yoksa faydası ne ki? 

Değişimin adımları gittikçe daha da 
hızlı, daha da büyük. Acımasız reka-
bet her yerde ve her alanda müşteri-
leri daha da güçlü hale getiriyor. Müş-
terilerin bilgiye, ürünlere ve hizmetlere 
erişim imkanları sınırsız hale geliyor ve 
bu ağ da giderek genişliyor. Onun için 
işlerin iyi yapılması da o kadar önemli 
değil.  İşi iyi yapacaksınız ama bu işi 
hem “ilk yapan”  olacaksınız hem de 
sonra yapanlardan daima daha iyi 
yapacaksınız. Ülkeler ve hudutları pa-
zarlarınızın sınırlarını oluşturmayacak, 
kanallar ve bağlantılar işinizin gelişme-
sinde en başta gelen faktörler olacak. 
Kısacası tüm bilgilere hızla ulaşacak-
sınız, bu bilgileri değerlendireceksiniz, 
yeni ve farklı bir şey üreteceksiniz, bu 
ürettiğiniz şeyler ile toplumun, müşte-
rilerinizin dikkatini çekeceksiniz, bunu 
da sürdürmeyi bileceksiniz. Küresel 
düşünen, değiştiren ve değişime hızla 
ayak uyduran bir yapı oluşturmak için 
çaba sarfedeceksiniz.

Evet böyle bir yapı, müşterek bir he-
defe yönlendirilmiş, tek bir beyin gibi 
düşünen, birlikte öğrenen, elde edilen 
bilgileri hızla işleme yeteneğine sahip 
olan ortak bir akla sahip insanlar top-
luluğu ile mümkün olabilir. Gönül birli-
ği içersinde olan bir çalışanlar grubu 
ile ancak değişimi yakalamak ve kaos 
içersinde atılacak uygun adımlarla re-
kabet gücünü artırmak mümkün olabi-
lir. Kısacası katılımlarıyla ekibine değer 
katan, “katılımcı” bireyler” den oluşan 
bir organizasyon ile mümkün olabilir.

Ezberleri bozmak dileğiyle sağlıcakla 
kalın. u

KATILIMCILIK

Mesut ÖZDÖL
ozdolm@gmail.com
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ÖZET

Bu çalışmada, değerli metaller arasında bulunan çin-
ko metalini içeren elektrik ark fırını (EAF) baca tozlarından 
pirometalurjik bir yöntem ile çinkonun geri kazanımı ve 
saflaştırması araştırılmıştır. Ağırlıkça %29,2 Zn, %26,9 Fe, 
%3,16 Pb, %0,65 Cl ve %0,042 Cd içeren EAF baca tozu sı-
caklık kontrollü pilot ölçekli çelik tüplü döner fırın içerisinde 
karbotermik yöntemle redüksiyona tabi tutulmuştur. Sıcak-
lık (900-1100°C) ve süre (0-90 dak.) deney parametreleri 
olarak seçilmiştir. Gerçekleştirilen redüksiyon deneylerinde 
en uygun çinko kazanımı değeri 1100°C ve 60 dak. şartla-
rında elde edilmiştir. Redüksiyon işlemi sırasında kondanse 
ürün olarak toplanan “Waelz Oksit” olarak adlandırılan ve 
ağırlıkça %66,24 Zn, % 0,18 Fe, % 5,55 Pb, %0,0859 Cd ve 
%4,99 Cl içeren kondanse ürün seramik tüplü döner fırın-
da uçurucu rafinasyon deneyleri ile saflaştırılmıştır. Sıcaklık 
(1000-1200°C) ve süre (0-120 dak.) deney parametreleri 
olarak seçilmiştir. Gerçekleştirilen saflaştırma deneylerinde 
en iyi çinko kalitesi (%79,58 Zn veya %99,04 ZnO) 1200°C 
ve 120 dak. şartlarında elde edilmiştir. 

Anahtar Kelimeler: Çinko; Geri kazanım; 
EAF; saflaştırma.

1. Giriş 
Ülkemizde, EAF yöntemiyle üretilen çeliğin toplam çe-

lik üretiminde giderek artan oranlarda pay almasının te-
mel nedenleri; daha düşük yatırım maliyetleri, fırın yapısı, 
işletmesindeki gelişmeler, alaşımlı çeliklere olan ihtiyacın 
artması, daha az iş gücü gereksinimi, daha az iş yoğunlu-
ğudur [1]. Ülkemizde; her birinin yıllık kapasitesi 700.000 

ton ile 3.000.000 ton arasında değişen 3 adet entegre tesis 
ve kapasiteleri 60.000 ton ile 2.000.000 ton arasında de-
ğişen 17 adet elektrik ark fırınlı tesis ile 2011 yılında 34.1 
milyon ton çelik üretmiştir. Bu miktarın % 72’sini elektrik 
ark fırınlarında gerçekleştirmiştir [2]. Elektrik ark fırınlarında 
çelik üretimi sırasında önemli miktarlarda baca tozu açığa 
çıkmaktadır ve bu tozlar filtrasyon sistemi ile toplanmak-
tadır. 1 ton ham çelik üretiminden ortalama 10-15 kg EAF 
baca tozu oluşmaktadır [3]. EAF baca tozlarının kimyasal 
bileşimi genelde üretim esnasında fırına şarj edilen hur-
danın kalitesine ve bileşimine bağlı olarak değişmektedir 
[4]. EAF baca tozları 2000’lı yıllara kadar toz halinde veya 
peletlenerek açık araziye atılmakta ve zaman içerisinde bir 
yığın oluşturmaktaydı. Bu tozların çok ince partiküllü olma-
sından dolayı kolay uçuşabilmeleri ve içerdiği ağır metaller 
suda çözünebildiği için çevre ve insan sağlığı açısından 
tehlike yaratmaktadır. EAF baca tozları uzun zamandır Tür-
kiye, Avrupa ve Amerika Birleşik Devletleri’nde tehlikeli atık 
olarak kabul edilmektedir. Çevre ve Orman Bakanlığı’nın 
Tehlikeli Atıkların Kontrolü Yönetmeliğine (TAKY) göre demir 
çelik fabrikalarının ark fırınlarından kaynaklanan EAF tozla-
rının atık kodu 10 02 07 (M) olarak belirlenmiştir. EAF baca 
tozları çevre ve insan sağlığına verdiği zarının yanı sıra eko-
nomik yönden de dikkat çekmektedir. EAF baca tozları bi-
leşimlerinde önemli oranda Fe, Zn, Pb, Cd v.b. elementleri 
içerir. Bu metallerin çeşitli pirometalurjik, hidrometalurjik ve 
piro-hidrometalurjik prosesler kullanılarak geri kazanılma-
sı ve demirin fırınlarda tekrar kullanılabilir hale getirilmesi 
hem çevre ve insan sağlığı hem de ekonomimiz için göz 
ardı edilmemesi gereken bir zorunluluktur. Türkiye’nin 
çinko metal üretim kapasitesi 76.000 ton/yıl, tüketimi ise 
150.000 ton/yıl dolayındadır. Ülkemiz çinko metal talebini 
karşılamada dışa bağımlıdır [5-7]. Ülkemizdeki EAF baca 
tozları değerlendirilmesi ile Türkiye'nin çinko tüketiminin % 
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70’ını karşılayacak bir potansiyele sahiptir. Bu çalışmada, 
EAF baca tozları bileşiminde mevcut çinkonun geri kaza-
nılması ve saflaştırılması araştırılmıştır. Bu çalışmanın diğer 
önemli misyonu ise ülkemizdeki ekolojik bir soruna dikkat 
çekerek büyük miktarlarda oluşan endüstriyel atığın çevre, 
insan sağlığı ve ekonomik katkı açısından değerlendirilme-
sine, uygulanan bir prosesin yerli kaynaklar kullanılarak de-
neysel olarak araştırılıp irdelenmesini içermektedir.    

2. Deneysel Çalışmalar ve Bulgular
2.1.Hammadde ve Yöntem

Hammadde olarak kullanılan ve Çolakoğlu Metalurji 
A.Ş. firmasından temin edilen EAF baca tozunun ve redü-
keleyici olarak kullanılan Tunçbilek yöresine ait linyit kömü-
rünün kimyasal bileşimleri sırasıyla Tablo 1 ve Tablo 2’de 
verilmiştir. Boyutları 18-50 mm olan linyit kömürü, laboratu-
ar tipi kırıcı sonrası elek işlemi uygulanarak deneylerde -9 
+ 2,36 mm boyut aralığında kullanılmıştır. 

Tablo 1. EAF baca tozunun kimyasal analizi.

Tablo 2. Linyit Kömürünün kimyasal analizi.

Redüksiyon ve uçurucu rafinasyon deneyleri, elektrik 
enerjisi ile ısıtılan laboratuvar tipi döner fırında yapılmıştır. 
Döner fırının şematik görünüşü, Şekil 1’de verilmektedir.

Şekil 1. Yarı Pilot Deney Düzeneği Şematik Diyagramı. 

(1-Gaz kolektörü, 2-Dönme dişlileri, 3- Paslanmaz çelik re-
aksiyon tüpü veya Seramik reaksiyon tüpü, 4- Karıştırma 
kanatları, 5- Şarj malzemesi, 6- PtRh10/Pt termoçift, 7- SiC 
dirençler)

Yarı pilot ölçekli çalışmalar, 1400°C  sıcaklığa çıkabilen 
Ruhstrat marka döner fırın içerisine yerleştirilen 520 mm 
uzunluğunda ve 160 mm çapında reaksiyon haznesine 
sahip bir ucu kapalı paslanmaz çeik tüp içerisine yerleş-
tirilmiştir. Tüpün dönüş hızı 0,033 rad/sn olarak seçilmiştir. 
Reasksiyon haznesinin sıcaklığı PtRh 10/Pt termo eleman-

larla ölçülmüş ve elektronik olarak kontrol edilerek sıcaklık 
istenen değerde sabit tutulmuştur (±5°C).

Elektrik ark fırını baca tozlarından bulunan çinkonun 
pirometalurjik yöntemle geri kazanımı ve saflaştırlması ile 
ilgili akış diyağramı Şekil 2 de verilmiştir.

Şekil 2. Çinkonun pirometalurjik yöntemle Geri kazanımı 
ve Saflaştırlması.

Deneylerde kullanılan kömür miktarı, aşağıda verilen 
reaksiyonların stokiyometrik karbon ihtiyacına göre hesap-
lanmıştır.

1000 g EAF baca tozu ve birebir stokiyometriye denk 
gelen 360 g linyit kömürü karışımı bir kürek vasıtasıyla is-
tenilen deney sıcaklığında fırının sabit sıcaklık bölgesine 
beslenmiştir. Farklı sürelerde fırından bir kürek vasıtasıyla 
alınan numuneler, şamot potalar içerisine konup desikatör-
de soğutulmuştur. Daha sonra numuneler, yaş analiz yöne-
miyle içerisindeki çinko oranları tespit edilmiş, tespit edilen 
değerler kullanılarak çinko kazanım verimi karşı süre grafiği 
elde edilmiştir.

Çinko verimleri aşağıda verilen denkleme göre hesap-
lanmıştır;

Wo: Örneğin ilk ağırlığı, Wt: Örneğin t anındaki son 
ağırlığı, %Zno: İlk örnekteki çinko içeriği, %Zno: t anındaki 
örneğin çinko içeriği.
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2.1. Bulgular
Deneysel çalışmalar 900, 1000, 1050 ve 1100 °C ’de 

olmak üzere dört değişik sıcaklıkta ve 90 dakika süre ile 
yapılmıştır. Kalıntıdaki çinko içeriğinin zamana ve sıcaklığa 
bağlı değişimi Şekil 3 de verilmiştir. 

Şekil 3. EAF baca tozundaki çinkonun kazanım verimi-
nin sıcaklık, şarj tipi ve süreye bağlı değişimi.

Yukardaki şekilden de görüldüğü üzere ilk sürelerde ar-
tan sıcaklık ile çinko kazanım verimleri de artmış, 900 °C  
nin üzerindeki sıcaklıklarda çinko verimi 60. Dakikada sa-
bitlenirken, 900 °C  sıcaklık için 90. dakikada dahi artmaya 
devam ettiği, şarj tipi arasında yüksek sıcaklıklarada pelet 
formun daha iyi olduğu anlaşılmıştır. Redüksiyon deneyle-
rinden elde edilen en iyi sonuca göre kondanse ürün olarak 
toplanan Waelz Oksit in kimyasal bileşimi ve X-ışınları dif-
raksiyonu aşağıda Tablo 3 ve Şekil 4 de sırasıyla verilmiştir.   

Tablo 3. Waelz oksidin kimyasal bileşimi(1100 °C, 
90 dakika ve pelet form).	 

Şekil 4. Waelz oksitin X-ışınları difraksiyonu (1100 °C, 90 
dakika ve pelet form).

X-ışınları analizinden de anlaşılacağı üzere kondanse 
ürün olarak toplanan çinko oksitin ortamda bulunan kükürt, 
klor ve nemi bünyesinde tutarak kompleks bir yapı oluş-
turmuştur. Ayrıca kurşununda klorürlü bileşikler oluşturması 
(uçucu) waelz oksitin saflaştırılmasına olanak sağlamakta-
dır. 

Elde edilen waelz oksitin uçurucu rafinasyon ile saflaş-
tırılması deneyleri 1000, 1100, 1150 ve 1200 °C ’de olmak 
üzere dört değişik sıcaklıkta ve 120 dakika süre ile yapıl-
mıştır. Kalıntıdaki çinko içeriğinin zamana ve sıcaklığa bağlı 
değişimi Şekil 5’de verilmiştir. 

Şekil 5. Kalıntıdaki çinko içeriğinin sıcaklık ve zamana 
bağlı değişimi.

Yukardaki şekilden anlaşılacağı üzere kondanse ürünün 
(waelz oksit) çinko içeriği artan sıcaklık ve süreyle artmak-
tadır. Örneğin; 1000 °C  120 dakika sonunda çinko oksit 
içeriği %91,10 olurken 1200 °C  de aynı üzere %99,04 ZnO 
elde edilmiştir.  1200 °C  ve 120 dakika sonucu fırında ka-
lan saf çinko oksidin kimyasal bileşimi ve X- ışınları paterni 
sırasıyla Tablo 4 ve Şekil 6 da verilmiştir. 

Tablo 4. Kalsine çinko oksidin kimyasal bileşimi (1200 
°C ve 120 dakika).
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Şekil 5. Kalsine çinko oksidin X-ışınları paterni (1200 
°C ve 120 dakika).

3. Sonuçlar ve Öneriler
EAF baca tozunun 900-1100 °C  sıcaklık ve 0-90 da-

kika zaman aralığında tunçbilek linyit kömürü kullanılarak 
karbotermik redüksiyonu ve redüksiyon sonucu elde edi-
len waelz oksidin 1000-1200 °C  sıcaklık ve 0-120 dakika 
zaman aralığında uçurucu rafinasyonu ile gerçekleştirilen 
deneyler sonunda aşağıdaki sonuçlar ve öneriler elde edil-
miştir.

•	 Çinkonun karbotermik redüksiyonu deney setinde 
kazanım veriminin sıcaklık ve süre ile arttığı ancak bu yük-
selme optimum bir sıcaklık ve süreden sonra sabit oldu-
ğu anlaşılmış ve pelet tipi şarjın daha uygun olduğu tespit 
edilmiştir. (1100 °C , 60 dakika ve pelet tipi şarj).

•	 Elde edilen kondanse ürünün (waelz oksitin) içeri-

sinde çinko oksidin karışık bir formda bulunduğu ve bünye-
sindeki en büyük safsızlık kurşun ve klorür ise kurşun klorür 
bileşiği olarak bulunduğu X-ışınları ile tespit edilmiştir.

•	 Uçurucu rafinasyon yöntemi ile çinko oksidin saf-
laştırılması deneylerinde artan sıcaklık ve süre ile çinko ka-
litesinin arttığı fakat belirli bir süreden sonra sabit kaldığı 
anlaşılmıştır (1200 °C  ve 120 dakika). 

•	 Karbotermik deneyler yapılmadan önce EAF baca 
tozunun yıkanarak işlenmesi suda çözünebilir anyon 
ve katyonlar (Cl-, F-, Na+ K+ Ca2+, Mg2+ v.s) içerdi-
ğinden dolayı daha sağlıklı olabileceği önerilmektedir. 
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Ey arkadaş Yönün/ufkun belli değil ise,
Bir kuru yaprak misali rüzgarın önüne katıl-
mış yolcu gibisin,
Kısa da, uzun da olsa yolculuk, fark etmez
Farkı yaratacak olan ufkun'dur.
Yönünü belirlediğinde, rüzgar seninle olur,
Başka rüzgarlara kapılmadan ıslak yaprak 
misali, 
Daima yeşerirsin gövdende,

Bu satırlar, futbol hocalığı yapan Afrikalı bir de-
denin, torununa verdiği dersten/öğütten alıntıdır.
Zaman, zaman yönümüzü bulmakta, konumu-
muzu belirlemekte, geleceği düşünmekte zorla-
nır ve sıkılırız. Bu süreci işveren olarak, yönetici 
olarak, çalışan olarak, öğrenci olarak velhasıl 
birey olarak, hayatımızın belli dönemlerinde ya-
şamışızdır veya yaşayacağız.
Aşağıdaki yazıda çalışma ve iş hayatı üzerine 
yön belirleme, geleceği planlama, vizyon ve viz-
yonun belirlenmesinin önemi üzerine çok değer-
li bilgiler bulacağınızı ümit ediyorum.
Kişisel Gelişim Koç’u Nilgün Yalım Eren’in 
(Subcon’da) yayınlanan bu değerli yazısının bir 
kısmından alıntı yaparak paylaşmak istedim.
Daha önceki sayıda irdelemeye çalıştığım Viz-
yon konusunu da farklı bir bakış açısıyla hatır-
latmış ve gözden geçirme imkanımız olmuş 
olacaktır. 

‘’Gideceğiniz yeri bilmiyorsanız, varacağınız 
yerin bir önemi yoktur. ‘’ (Peter Drucker)
Vizyon gelecekle ilgilidir. Bu günden geleceğe 
köprü oluşturmaktır. Şirket çalışanlarının ve top-
lumun
Geleceğe ait beklenti ve özlemlerinin bir ifade-
sidir. Gelecekte bu günden daha iyi olmasını 
hedefleyen
Gerçekçi ve erişilebilir bir yol göstermedir.
Vizyon, ulaşmak istenen geleceği tarif eder, fark 

yaratmanızı sağlar, ortak bir gelecek heyecanı 
verir, düşlenen bir geleceği tasarlayabilmenizi, 
paylaşabilmenizi ve planlayabilmenizi sağlar.
Amaç mükemmel bir cümle yaratmak değil, 
amaç uzlaşma ve ortak ruh geliştirmektir.
Vizyon bugünden, yarına belirlenen bir hedef 

değildir. En az 5 – 10 yıllık bir dönemi kapsamalı 
ve sık, sık değiştirilmemelidir. Ancak, yönetim 
değişikliği, şirket evlilikleri, büyük projeler ön-
cesi vb. şirket için önemli durumlarda mutlaka 
gözden geçirilmelidir.
İş dünyası daima uzun ömürlü ve başarılı şirket-
lerin sırlarını araştırır.
Cevap çok basittir; uzun ömürlü ve başarılı şir-
ketler ancak, vizyoner olanlar yani gelecekle ilgi-
li hedefleri olanlar ve eğitim yatırımı yapanlardır.
Vizyonunuz tam olması gerektiği gibi değilse, 
tüm projeleriniz hedefleriniz askıda kalır.
Ortak bir bakış açınız olmadığı için her bir proje 
ve çalışmanız ayrı yöne gider. Kendi içlerinde 
başarılı olsalar bile şirkete değer katamazlar.
Vizyoner şirket öngörülen bir geleceğe sahiptir. 
Bu öngörü ile uzun vadeli (10, 20, 30 yıllık) cesur 
bir hedef ve bu hedefe ulaşmanın neye benze-
yeceğine dair canlı bir tarif yapabilir. 
Örneğin: şirket 2020 yılında ihracatını 20 milyon 
dolara çıkarmayı ve uluslararası bir şirket olmayı 
öngörebilir veya ulusal pazarda lider konuma 
yükselerek şirket çalışanlarına imaj ve prestij 
kazandırmayı hedefleyebilir.
Gelecek öngörüsü aynı zamanda, şirket çalı-
şanlarını motive edici etkiye de sahiptir. Şirket, 
toplumun takdirini kazandığında, en iyi eleman-
lar da bu şirkette çalışmak isteyeceklerdir. 
Bir zamanlar küçük bir firma olan Sony, Japon 
ürünlerinin kalitesiz olduğu yönündeki imajı yık-
maya soyunmuş ve uluslararası bir şirket olmuş-
tur. O dönemdeki vizyonu özetle şöyledir:

-Bütün dünyada kabul gören ürünler üretmek, 
ABD pazarına giren ilk Japon şirketi olmak. İler-
lemenin keyfini yaşamak, teknolojiyi toplumun 
yararına geliştirmek…- 
Vizyon Çalışanlar için Önemlidir, 
Çünkü; İş hayatı çalışanlar açısından zamanla 
rutin hale gelebilir ve bu işleri yapmak daha az 
heyecan yaratabilir. Ancak çalıştıkları şirkette 
hangi büyük amaca hizmet ettikleri ön planda 
olursa bu kötü etkiler ortadan kalkabilir.
İnsanlar açıkça ifade etmeseler de, çalıştıkları 
organizasyonun sosyal ve erdemli bir amaca 
hizmet etmesini arzu ederler. Çalıştıkları şirketin 
daima başarılı olmasını ve rakipleri karşısında 
güçlü olmasını beklerler. Hatta sadece çalışan-
lar değil, o şirkete hizmet eden tüm yan sanayi 

ve çözüm ortakları da bunu isterler.
Bu nedenle, şirketler hem kendileri için, hem de 
toplum için saygın ve değerli bir amacı yerine 
getirmelidir. Örneğin, TOSHIBA şirketinin bir dö-
nemdeki vizyonu: 

-Toshiba grubu olarak insanlar için daha iyi 
bir hayat kalitesi sağlamaya ve dünya toplu-
munun gelişmesinin sürmesi için üstümüze 
düşeni yapmaya kararlıyız...- 
Böyle bir vizyonla Toshiba kazancını insanlığa 
ve gelişmeye katkı sağlayarak elde ettiğini kabul 
etmektedir. Kendini, piyasada küçük manevra-
larla para kazanan bir işletme olarak değil, daha 
yüksek bir amaca hizmet veren bir kurum olarak 
tanımlamaktadır. 
Toshiba da çalışanlar, elektronik devre tasar-
lamaktan daha büyük ve yüce bir iş yapıyorlar, 
insanlığa ve uygarlığa katkıda bulunuyorlar. Bu 
şekilde bakıldığında vizyonun, diğer faydalarının 
yanında çalışanlar için bir motivasyon kaynağı 
olduğu görülür. 
Vizyon Paylaşılmalıdır,  
Vizyonun anlaşılmaması veya paylaşılmaması, 
onun yokluğuna eşdeğer bir durumdur. 

-Peter Senge, insanların başkalarının hedef-
leri için koşmadığını, sadece kendi inan-
dıkları hedefler ya da gelecekte ulaşmak 
istedikleri hedefler için içten çalışacaklarını 
belirtiyor. Bunun için paylaşılan bir vizyonun 
katılımla gerçekleştirilmesi ve geliştirilmesi 
gerektiğini açıklıyor.-
Bu yaklaşımın iki yararı vardır; 
Birinci yarar, işin içinde olan insanların işlerini 
düşünmesini, birlikte diyaloğa girmelerini sağ-
lamak, ikincisi, ortaya çıkan vizyonun gelişim 
sürecine çalışanlar da katıldığından, vizyonun 
arkasındaki fikrin çalışanlarca daha iyi anlaşıla-
cak olmasıdır.
Vizyon ifadesi gizli bir belge değildir. Kurumun 
karakterini ve amaçlarını nakletmenin en önemli 
aracıdır. Bu nedenle, şirketin en üst yöneticisi 
tarafından, tüm çalışanlara, müşterilere, işbirliği 
yapılan kurum ve kuruluşlara aktarılmalıdır. 
Vizyon ayrıca, slogan, sembol ve objelerle de 
desteklenerek akılda kalır ve kolay hatırlanabilir 
hale getirilebilir, ilgi odağı yapılarak olumlu bir 
hava yaratılabilir.
VİZYON, eğer iyi belirlenmiş ve paylaşılmış ise, 
çalışanlarını, müşterilerini ve tüm çözüm ortak-
larını bir mıknatıs gibi kendine çeker, motivasyo-
nu ve iş verimliliğini arttırır. 
Bir dahaki sayıda buluşmak üzere, sağlıcakla 
kalın.

VİZYONUNUZU 
GÖZDEN GEÇİRİN

Alim KINOĞLU
ALKA Group Galvaniz

Tesis Müdürü
kinoglu@alkagroup.com.tr
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1.  ÖZET  
Big-Bang teorisinin gelişmesiyle gü-
neş, kızıl ötesi, ultraviyole, X ve gam-
ma ışınları ile Hidrojen iyonlarını, siste-
mine ışınlamakta.
Dünya olarak tarihi boyunca, adı ge-
çen ışın ve iyonlardan farkında olma-
dan faydalanıyoruz. 
İnsanoğlu, bugüne kadar, sürekli ola-
rak fosil yakacakları kullanarak yaşan-
tısını sürdürmeye alışmış. Fosil yaka-
caklar, tükenen enerji kaynaklarıdır.
Bu kaynakların ömürleri bitmek üzere. 
Özellikle 2016 yılından sonra fosil ya-
kıt üretimi düşecek, dünya yakıt ihti-
yacı ise %100 artacak. Bir varil petrol 
fiyatı 100 US Doların üstüne tırmana-
cak. 
2040 yılından itibaren tehlike siren 
sesleri hiç durmayacak. Fosil yakıt 
üretimi süratle düşerken, yakıt ihtiyacı 
ise süratle artacak. Varil petrol fiyatı 
astronomik olacak. 
2100 yılında sıvı/gaz fosil yakıt üretimi 
0,1.1012 GJ iken, yakıt ihtiyacı 1,6.1012  
GJ olacak.
Fosil yakıt atıklarından, dünya ısısı ar-
tacak, kutuplardaki buzulların erimesi, 
neticesinde deniz seviyesi yüksele-
cek. Ekolojik denge tamamen bozu-
lacak ve deniz kıyılarında yaşam teh-
likeye girecek.
İnsanlık hayatının devam edebilmesi, 
alternatif enerji kaynağı   sıvı Hidroje-
nin üretimine bağlıdır.
Hidrojen enerjisinin alt yatırımı büyük 
bir sermaye ve emeği gerektirir. 
Bunun yanında Bor ürünleri, Nep-
tunium, Thorium elementleri ile 
Karadeniz kıyılarındaki Hidrojen 
Sülfat yataklarını işleyip insanlık 
hizmetine sunarsak, dünyada söz 
sahibi ve zengin ülke olabiliriz.
2.  GİRİŞ
Astrofiziğin ulaştığı kesin sonuca göre, 

tüm evren’in madde ve zaman boyut-
larıyla birlikte, bir sıfır anında, büyük 
bir patlamaya var olduğudur.
Büyük patlama, orijinal adıyla, “BİG-
BANG” teorisi, tüm evrenin yaklaşık 
15 Milyar yıl önce tek bir noktanın pat-
lamasıyla yokluktan meydana geldiği-
ni kanıtlamıştır. (1)
Bugün bilim dünyası evrenin bu özel-
liklerini “İnsani İlke” ve “İnce Ayar” 
kavramlarıyla ifade eder.
Bu kavramlar evren’in amaçsız, 
başıboş tesadüfi bir madde yığını 
olmadığını, aksine insan yaşamını 
gözeten bir amaca göre, hassas 
bir biçimde tasarlandığını özetler.
Dünya 1670km/saat hızla kendi ekse-
ni etrafında döner. Bugün en hızlı mer-
minin hızı 1800km/saatlik bir sürate 
sahip olduğu düşünülürse, Dünya’nın 
dev boyutuna rağmen süratinin ne 
denli büyük olduğu anlaşılır.
Dünyanın Güneş etrafındaki hızı ise 
merminin yaklaşık 60 katıdır. Basit he-
saplama ile Dünyanın Güneş etrafın-
daki hızı 108000km/saattir. (1)
Güneş, Solar Apex adı verilen bir yö-
rünge boyunca Vega yıldızı doğrultu-
sunda 720.000 Km/saat’lik muazzam 
bir hızla hareket eder. (1)
Kabaca bir hesapla, güneş’in günde 
17.280.000 Km yol kat ettiğini gösterir. 
Güneş’le birlikte onun çekim sistemi 
içindeki tüm gezegenler ve uyduları 
da aynı mesafeyi kateder.
Samanyolu galaksisi yaklaşık 200 mil-
yar yıldızı bünyesinde barındırır. Uzay 
içerisindeki hızı ise 950.000km/saattir. 
Kuşkusuz ki böylesine karmaşık ve 
hızlı bir sistem içinde dev kazaların 
oluşma ihtimali son derece yüksektir. 
Ancak böyle bir kaza olmaz ve biz ya-
şamımızı güven içerisinde sürdürürüz. 
Tüm sistem içerisinde hiçbir “çelişki 
ve uygunsuzluk” yoktur. (1)
Güneş merkezinde madde en az 10 

milyon derece olduğunda nükleer re-
aksiyon başlar. Güneşte 4 Atom Hid-
rojen iyonu, 1 Atom Helyum iyonunu 
sürekli ve dev bir füzyonlu (enerjiye) 
dönüştürme olayı gerçekleşir. (1)
Bu esnada açığa çıkan ultra yüksek 
enerji, kütlenin yüzeyinden ışık ve ısı 
halinde dışarı yayılır. Bu füzyon olayı 
sürekli devam eder. (1)
BİG-BANG teorisinin gelişmesiyle 
Güneş Hidrojen iyonunu bütün siste-
min istifadesine sunmaktadır.
Adem peygamberden bugüne kadar 
insanlık tarihi, yaklaşık olarak 20.000 
yıl olduğu varsayılır.
Bütün canlılar var oluşundan itibaren 
Hidrojen iyonunu farkında olmadan 
Güneş’ten almaktadır.
İnsanın göremediği, fakat ışın yayan 
kızılötesi,  ultraviyole, X ve gamma 
ışınları, radyo dalgaları gibi enerjiler-
de var.
Güneş, 60.000 derecelik yüzey ısısı, 
20 Milyon derecelik çekirdek ısısı ile 
nükleer reaksiyon kaynağıdır. (1)
Güneş enerjisinden, 5 Milyar yıl istifa-
de edileceği hesaplanmış.
Bilim  adamları Hidrojen  iyonunu,  sıvı 
Hidrojen   haline dönüştürme çalış-
malarına başlamış, 
USA, Suudi Arabistan’ın Riyad Şeh-
rinde sıvı Hidrojen sağlama santralı 
kurmuştur. (2)
UK, Almanya, Fransa, İtalya konsorsi-
yumu Kuzey Afrika Yeni Sahrada sıvı 
Hidrojen santralı kurma çalışmaları 
devam ediyor. (2)
Elde edilecek sıvı Hidrojenin nakli ko-
nusunda fizibilite çalışmaları yapılıyor.
Sıvı hidrojeni transatlantikle mi yoksa, 
Akdeniz altından İtalya üzerinden taşı-
ma yöntemleri araştırılıyor. Mercedes 
Benz firması araçlarda Hidrojen pili 
deneme çalışmalarını sürdürüyor. 
İnsanlığın yaşamsal geleceği bitmez 

İNSANLIĞIN GELECEĞİ
HİDROJEN ENERJİSİ VE TÜRKİYE
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Yenilebilir Enerji Kaynakları / alialtay72@hotmail.com 
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tükenmez Hidrojen enerjisine bağlıdır. 
Bugüne kadar yaşamış insanlar fosil 
yakıtlarla hayatını sürdürüp, kullanış 
kolaylığına alışmıştır.
Bunlar petrol ve türevleri, kömür, do-
ğalgaz, odun gibi tükenen enerji kay-
naklarıdır.
Fosil yakıtların depolanması ve nakli-
yesi için alt yapı mevcuttur.
İnsan, bilerek veya bilmeden ekolojik 
dengeyi bozar. Yüzyılın sonunda nes-
lin tükenmesi ile karşı karşıya kalaca-
ğımızın farkında bile değiliz.
Neslimizin devamı için, primer enerji 
kaynaklarının aktif hale getirilmesi ge-
rekir.
3.  YENİ  PRİMER  ENERJİ  
     KAYNAKLARI 
1.1.	 Güneş enerjisi
3.2.  Nükleer doğurgan reaktörler
3.3.  Nükleer kaynaşım reaktörleri
3.4.  Rüzgar enerjisi
3.5.  Deniz/Irmak ve gel-git enerjileri
3.6.  Jeotermik enerjiler’dir.
Dünyada bol olan bu enerji kaynakla-
rından istifade edecek alt yapımız yok.
Bir memleketin büyüklüğü ekonomisi 
ile orantılıdır.
Enerji de ekonominin lokomotifidir.
Süratle artan nüfusla birlikte, gelişen 
teknolojiyle fosil yakıt ihtiyacı da artar.
Fosil yakıt üretimi 2016 yılından itiba-
ren düşüşe geçecek.
Çünkü yer altı rezervleri azalacak.  
Buna karşı aynı yılda dünya yakıt ihti-
yacı artışı %100 olacak.

Şekil : 1  Dünya Yakıt İhtiyacı ve Fo-
sil Yakıtlar (3)
2040 yılında fosil yakıtların yıllık üreti-
mi (0,4.1012) GJ  iken, dünya yakıt ihti-
yacı (1,5.1012) GJ olacak.
Yıllık üretimle, dünya yakıt ihtiyacı ara-

sındaki fark açığı da artacak.
2100 yılında fosil yakıt rezervlerinin 
tükeneceği hesaplanmış. Buna karşı 
dünya yakıt ihtiyacı               
(1,6.1012) Giga Joule çıkacak. Fosil 
yakıtların artıkları ekolojiye zararlıdır. 
Tabiatın ekolojik dengesi süratle bo-
zulacak.
Fosil yakıtlar Hidrojen yanında, bol 
miktarda karbon dioksit üretirler. Bu 
bakımdan dünya ısısı da artacak. 
Enerji ihtiyacı da artığından dünya 
ısısı daha da artacaktır. Isı artışından 
dolayı kutuplardaki buzullar eriyecek. 
Buzulların erimesinden dolayı deniz 
seviyesi her yıl 1 cm yükselecek (3)
Buzulların süratle erimesiyle, su sevi-
yesi yükselmesi daha da artacak. 
2100 yılında en iyimser tahminlerle 
deniz seviyesi 10 metre yükselecek. 
(3)
Yaşantımızı sürdürdüğümüz deniz se-
viyesindeki, büyük kara parçaları su 
altında kalacak.
İnsan yaşantısı çok büyük tehlike ile 
karşı karşıyadır. 
Ekolojik denge tamamen bozulacak.
Dünya hayatının devam edebilmesi 
için ekolojik dengeyi bozmayan, alter-
natif enerji kaynağımız
Hidrojen enerji sistemidir.
Türkiye, 10000x10000 Km.lik projeksi-
yon alanı içinde güneş enerjisini mak-
simum alır.
Yılda 280-300 gün, güneş enerjisinin 
Hidrojen iyonunu absorbe eden coğ-
rafyadayız. (4)
Yeni primer enerji kaynakları bakımın-
dan ülkemiz çok şanslı. 
Araştırmalara göre çok büyük Hidro-
jen kaynağı Karadenizde var. Karade-
niz kıyılarımızın 60 metre derinliğinde 
Hidrojen Sülfat yatakları bol miktarda 
mevcut. Karadeniz’e ortak ülkelerle 
Hidrojen Sülfat’ı, Hidrojen enerjisine 
çevirmek mümkün. (4)
Karadeniz’deki Hidrojen enerjisinin, 
Suudi Arabistan’daki petrol enerji-
sinden daha büyük kaynağa sahip 
olduğunu araştırmalar göstermiş. (4)
Türkiye su kaynakları bakımından da 
çok zengin, nehir ve denizlerimizdeki 
sudan Hidrojen üretilebilecek. (4)
Hidrojen enerjisinin tek atık maddesi 

ise saf sudur. 
Saf su ise, sanayi için uygulanabilir bir 
maddedir. 
Bunun yanında dünyadaki Bor cev-
herinin %78’i ülkemizde. Bor cevheri 
özellikle Bor Hidrit ve Hidrojen enerji-
sini absorbe eder. (5)
Bor cevheri Metal-Ametal arası geçiş 
elementidir. 
Türkiye’de 2 Milyar ton Bor cevheri 
mevcut.
Konuya Bor ürünleri olarak bakmak 
lazım.
Bugünkü piyasaya göre, BOR ürünleri 
750 Milyar US Dolar değerinde. (6)
Özellikle USA’ da Bor Hidrit’ten sağ-
lanan Hidrojen pilleri, araçlarda enerji 
olarak deneniyor. (7) 
Bor elementi her sanayi alanında kul-
lanılıyor.
Türkiye Ulusal Bor Araştırmaları Ens-
titüsü ve TÜBİTAK işbirliğiyle Bor’a 
dayalı yakıt pili üretimi pilot proje ça-
lışması yapıyor. (7)
Türkiye alternatif enerji kaynakları ça-
lışmasına fiilen katılmış oldu. (7)
1940 yılında California Üniversitesin-
den Prof. Mc Millan ve Prof.Abelson 
NEPTUNIUM ‘u keşfetti.
Bu elementte enerji üretiminde kulla-
nılıyor ve ucuza mal ediliyor. (8)
Atomik No’su:93,Dansitesi:19,50 g/
cm3,Atomik ağırlığı:237’dir.
Dünyada 127 bin tonla ençok 
Türkiye’de mevcut. 
Rezerv 9 trilyon US Dolar değerinde. (8)
Hiç ellenmemiş, radyoaktif bir enerji 
kaynağı da THORIUM’ dur.
Doğada serbest halde bulunmuyor. 
Bozunmaya tabi tutulursa Uranyum 
239 sağlanıyor. (9)
Thorium’un Türkiye’de hesapla-
nan miktarı 150 bin ton. Bu hiç el-
lenmemiş bir enerji kaynağıdır.
Rezerv bakımından dünyada birin-
ciyiz. 1250 tonla Bulgaristan ikinci 
sırada, SSCB zamanında 1250 tonu 
kullanılmış.Thorium elementi Radyo-
aktiftir. Doğada serbest halde bulun-
muyor. Bozunmaya tabi tutulursa,           
Uranyum 239 elde edilir.Atomik 
No’su:90, Dansitesi:11,50 g/cm3, 
Atomik ağırlık: 232,04’tür.
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Türkiye’deki Thorium elementi de-
ğeri 10 trilyon US Dolar dır. (9)                                                                        
1 Ton Thorium,1 Milyon varil Petrol’e 
eşittir.                                                                                                         
150.000 Ton Thorium x 1 000 000 varil 
Petrol=150 000 000 000 varil Petrol’e 
eşit Thorium enerjisine              
sahip bir ülkeyiz.Türkiye sadece 
Thorium enerjisi sayesinde,Dünyada 
“ENERJİ DEVİ” olur.                                
Tablo: 1 Yakıtların Dönüşüm  
Nitelikleri :                                                                     

Dönüşüm niteliklerine bakıldığında 
Hidrojen enerjisinin fevkalade mü-
kemmel olduğu görülür.
4.  HİDROJENİN  DEZAVANTAJLARI :
·	 Hidrojen enerjisinin alt yatırımı para 

sarfını gerektirir.
·	 Alevi şeffaftır ve görülmeden yanar. 
5. HİDROJENİN  SAĞLADIĞI  
AVANTAJLAR :
·	 Hidrojen deniz ve kara tankerleriyle 

nakledilir.
·	 Yer altından boru ile sevk edilir. 	
·	 Evlerde elektrik enerjisi yerine, Hid-

rojen enerjisi kullanılır.
·	 Evlerde ısınma, yanma Hidrojenle 

olur.
·	 Otomobil, otobüs yakıtı, evdeki ısın-

ma Hidrojen yakıtından sağlanır.
·	 Vapurlar, tankerler, tren ve uçaklar-

da, denizaltı, silahlı kuvvetler araç-
larında Hidrojen enerjisi kullanılır. 

·	 Hidrojen belli oranda hava ile bir-
leştirip yakılırsa 3500 derece ısı 
sağlanır. 

·	 Otomobil, otobüsler Hidrojen yakıt 
piliyle çalışır.

·	 Isı derecesini düşürmek için birleşi-
me su ilave etmek mümkün.

·	 Maden filizlerini ergiten yüksek fırın-
lar, Hidrojen enerjisi kullanır. 

·	 Hidrojen alevi ısı yaymaz, zehirsiz-
dir.

·	 Araçlarda yakıt olarak kullanıldığın-

da, cadde ve sokaklarda araç gü-
rültüsü duyulmaz.

·	 Eksoz atık gaz kirlenmesi söz konu-
su olmaz.Çevre kirlenmesi yapmaz.
Ekolojiye zararı yoktur.

·	 Cadde, sokaklar, çevre ve hava te-
miz olur.

·	 Hidrojen plaka pili araç tabanına 
monte edilir.

·	 Halen uçak ağırlığının %60’ı yakıtla 
dolar. Hidrojen enerjisiyle çalışan 
uçakta ise, uçak ağırlığının %30’u 

yakıt olur.
·	 İçten yanmalı motorlarda randıman 

%15 - %28,
Hidrojen enerjili motorlarda randıman 
%80, Hidrojen yakıt pillerinin randıma-
nı ise %70 tir.
Eğer Hidrojen enerjisini insanlık hiz-
metine sunarsak:

“Selvi gibi ümitler döndü birer iğneye, 
Geçti Bor’un, pazarı sür eşeğini 
Niğde’ye” dizisini sadece anacağız. 
(10)
Günümüzden 2600 yıl önce yaşamış 
Çin filozofu KU AN-TZU’ un yapıtının 
ne kadar önem kazandığını görüyo-
ruz. (11 )                      

Bir yıl sonrasını düşünüyorsan  
eğer ,tohum ek,
On  yıl sonrası ise tasarladığın, 
ağaç dik ,       
Ama yüz yıl sonrası için ,halkı eğit-
meye gayret et ,
Bir kez tohum ekersen ,bir kez 
ürün alırsın, 
Bir kez ağaç dikersen, on kez ürün 
alırsın, 
Yüz kez olur bu ürün ,eğitilirse ulus,
Birisine bir balık verirsen,doyar bir 
defalık, 
Balık tutmayı öğret,doysun ömür 
boyunca.      			

6.  SONUÇ
6.1.  Sivil Toplum Kuruluşları, Hidrojen 
enerjisi konusunda duyarlı olmalı.

6.2.  Üniversiteler Hidrojen enerjisi ko-
nusundaki bilimsel çalışmalara ivme 
kazandırmalı.  
6.3. Enerji Bakanlığı “Temiz Enerji 
Araştırma Enstitüsü”nü kurmalı, ge-
rekli araştırmalara ve altı yapı hazırlık-
larına başlamalı.
6.4.  İnsanlığın ve geleceğimizin temi-
natı olacak, bilimsel çalışmaları politi-
kacılar da desteklemeli.   
6.5.  Özel sektörün AR-GE  ve mühen-
dislik hizmetlerinin bu yöndeki çalış-
maları teşvik edilmeli,
6.6.  Harika nitelikleriyle devrim aça-
cak Hidrojen enerjisinden insanlık fay-
dalanmalı.
6.7. Türkiye bilim dünyasında çağ 
atlarsa, Hidrojen yüzyılında dünyaya 
önderlik edecek.
6.8.  Zengin yer altı kaynaklarımız, bol 
güneş enerjimiz mevcut.
6.9.  Zaman çok iyi değerlendirip, 
azimle, kararlılıkla çalışarak, başara-
cağımıza inanmalıyız.
6.10.  Hidrojen enerjisi ile mesut, geliş-
miş, zengin ülkenin fertleri olmalıyız. u

REFERANSLAR
1.	 Aykut, M., Zaman İhtiyarladıkça Kur’an 

Gençleşiyor, ISBN 975-98652-0-3, Dos-
teli Derneği Yayınları: 1, Kasım 2004

2.	 Arda, T., Hidrojen Enerji Sistemi Seminer 
Notları, Newport International University, 
2003, İstanbul.

3.	 Veziroğlu, N.T., 21ci Yüzyılın Enerji Sis-
temi Ekonomi ve Türkiye, Clean Energy 
Research Institute – University of Miami. 
FL 33124 USA; 18.07.2002 Sakarya Üni-
versitesi Konferansı, Sakarya.

4.	 Arda, T., Güneş Enerjisinin Sanayide 
Kullanımı, İstanbul Sanayi Odası AR-GE, 
Teknoloji ve Üniversite Sanayi İşbirliği 
Çalışma Gurubu Ön Eğitim Seminerleri, 
22.05.1977, İstanbul 

5.	 Köprülü, L., Sodyum Bor-Hidrid, Milliyet 
Pazar Ekonomisi, Otokolik, Levkop@
milliyet.com.tr, 02.02.2003, İstanbul 

6.	 Nusret, N., Bor Cevheri, Expo Channel, 
Mercek Altı, 24.04.2003, İstanbul

7.	 Doğan, Z., Alternatif Enerji Kaynakları, 
NTV Ekonomi, 20.12.2004, İstanbul

8.	 Neptenium Efsanesi Balon Gibi Patladı, 
Milliyet, Sayfa: 30, 27.02.2003, İstanbul

9.	 Soydeğer, F., Arda, T., Fides Karbür 
Kaplama ve Alaşım Sistemleri, Topka-
pı Makine Sanayi A.Ş. Görüşme Özeti, 
17.01.2003, İstanbul

10.	 Karatay, Rahmi, H., Şiiri Turkuaz Tarih; 
Sayfa : 8, Osman Er, Zaman 03.10.2003, 
İstanbul

11.	 KU AN- TZU, China, MÖ.6YY.Söylevi, 
Masis Balyan Masis Çelik Eşya Sanayi 
A.Ş. Sergi Salonu, 14 Eylül 1974, Tarla-
başı, Beyoğlu, İstanbul

Dönüş Metodu Hidrojen Fosil Yakıtlar
Alevli Yanma  √                    √
Direkt Buhar Üretimi  √  -
Katalitik Yanma  √  -
Hidrit Kimyasal Dönüşüm  √  -
Elektro Kimyasal Dönüşüm (Yakıt Pilleri)  √ (Yakıt Pilleri)  -
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ÖZET

Kaplama sektöründeki amaç malze-
menin dayanım ömrünü mümkün ol-
duğunca arttırmaktır. Bunu sağlarken 
de çevresel faktörlerin etkilerinin en 
aza indirilmesi konusunda iç ve dış 
alanlarda kullanılan malzemeler üze-
rinde değişik yöntemlerin uygulanma-
sını gerçekleştirmek hedeflenmektedir. 
Özellikle son yıllarda yapı sektöründe-
ki teknik gelişmelere bağlı olarak bazı 
yapı elemanlarında saç malzemelerin 
yoğun olarak kullanılmaya başlanma-
sı bu malzemeler karşı dayanım arttırı-
cı yöntemlerin uygulanmasını zorunlu 
hale getirmiştir. Şüphesiz burada söz 
edilen husus korozyon faktörüdür. Ko-
rozyon; metal ya da metal alaşımları-
nın oksitlenme ya da diğer kimyasal 
etkilerle aşınması olarak tanımlanabilir. 
Bu aşınma yanında yenme, kemirilme 
olarak ta görülebilir. İşte bu durum 
galvaniz sektörünün asıl uğraşı olan 
kaplama işleminin de temel başlangıç 
nedenlerindendir. Bu sektörde çok de-
ğişik uygulamalar bulunurken ortaya 
konulan farklılık işlem aşamaları yanın-
da malzemeye yapılan galvanizleme 
işleminin kalınlığı belirleyici olmaktadır. 
Bu makalede yapı sektöründe gittikçe 
önemli hale gelen pregalvanizleme iş-
leminden bahsedilecektir.

GİRİŞ

Pregalvaniz işlemi mamul malzeme 
üzerine başka bir işlem yapılmadan 
önce yapılan kaplama yöntemi olarak 
bilinir. Bilindiği gibi asıl galvanizleme 
işlemi yağ alma, durulama, asitle dağ-
lama, durulama, fluxlama, kurutma 
ve en son olarak daldırma işleminin 
bir bütünüdür. Bu açıdan bakıldığında 
genelde sıcak daldırma galvanizden 
farklılık göstermektedir. Ancak uygula-
mada bu nitelikte yapılan pregalvaniz 
olarak telaffuz edilen uygulamalarda 
mevcuttur.

Genelde kullanılan saç malzeme eri-
miş halde bulunan amonyum klorür 
karışımının içinden geçirildikten sonra 
çinko banyosuna daldırılarak gerçek-
leştirilir. Üzerindeki fazla çinko taba-
kası da pürüzsüz bir hale getirildikten 
sonra uygulama sonuçlandırılır.

Pregalvanizleme işleminde genelde 
yüzey kaplama kalınlığı 70-140 gr/m2 
arasında değişmektedir. Uygulama 
çeşidine göre bu değerler azaltılıp ço-
ğaltılabilmektedir.

Bu tip kaplamanın en büyük düşmanı 
yapı sektöründe nem faktörüdür. Bu 
açıdan sadece kullanılan saç malze-
menin galvaniz kaplaması değil aynı 
zamanda iyi bir nem izolasyonunun 
gerçekleştirilmesi istenmektedir. Bu-
nun yanında doğal olarak su ile te-
masın ve kirli hava ile temasında ön-
lenmesi bu özellikteki malzemelerin 
dayanım ömürlerini arttırıcı özelliklerdir.

UYGULAMA ALANLARI

Uygulamada pregalvaniz kaplama-
ların ağır sanayi ve normal kullanım 
şartlarında kullanımında belirleyici 

etken kaplama kalınlığıdır. Genelde 
pregalvaniz kaplama yapılmış sac 
malzemeler yapı sektöründe son za-
manlarda özellikle kablo kanallarında 
kullanılmaktadır. Bu amaçla yapıda 
hafifliği sağlamak amacıyla da delikli 
saçların kullanıldığı daha çok gözlen-
mektedir. Kaplama kalınlıkları daha 
çok 12-45 mikrometre arasında değiş-
ken özellikler göstermektedir.

Elektrik kablo elamanlarında kullanılan 
pregalvaniz kaplanmış saç malzeme-
lerde çevresel etkenler yanında top-
raklamanın da oluşturduğu etkenlerin 
malzemenin ömrünü etkilediği uygula-
malarda görülmektedir. Topraklama-
da oluşacak sorunlar pregalvaniz-
lenmiş saç malzemede bozulma 
ve delinme oluşmasına neden olur. 
İşte bunu düşünerek gerçekleştirilen 
pregalvaniz uygulamalarda sıcak 
daldırma şeklinde galvanizleme 
önerilmektedir. Yine boy kısalmaları 
eklem yerlerinin çoğalmasına ve buna 
bağlı olarak bu yerlerde korozyon etki-
sinin çoğalmasına yol açması sonucu 
pregalvanizlenmiş saç malzemelerin 
yapı içinde mümkün olduğunca boy 
özelliğinde kullanılması önerilmektedir.

Kaliteli yapılardan uzaklaşan uygula-
malarda pregalvaniz kaplanmış şerit 
malzemelerin kullanımı tehlikeli sonuç-
larında doğmasına yol açabilmektedir. 
Çinkonun aşınma hızının yavaş olması 
yapılan kaplamanın ömrünü arttıra-
cağı unutulmamalıdır. Ayrıca darbeye 
maruz noktalarında bu tip kaplama ile 
yapılması sakıncalı olabilmektedir.

Bunun dışında özellikle alçı pan sektö-
rünün yaygınlaşması sonucu da duvar 
destek yapı elemanları bünyesinde, 

PREGALVANİZ 
KAPLAMA

Prof. Dr. Bülent EKER
beker@nku.edu.tr

Namık Kemal Üniversitesi
Biyosistem Mühendisliği Bölümü

TEKİRDAĞ
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duvar konsollarında, kapı desteklerin-
de de çokça kullanıldıkları bilinmekte-
dir. Bazı uygulamalarda kaplama işle-
minin püskürtme şeklinde de yapıldığı 
bilinmektedir. Elektrikli uygulamalarda 
olduğu gibi bu uygulamalarda da 
örneğin duvar konsolunun duvara 
montesi sırasında vida ve dübellerin 
kullanılması çok dikkatli yapılmadığı 
taktirde, temas noktalarında kaplama 
malzemesinin başta korozyon olmak 
üzere tüm çevresel etkenlere davetiye 
çıkaracağı unutulmamalıdır.

En sağlıklı uygulamalar uygulama 
yeri gözetilerek yapılacak galvaniz 
kaplama kalınlığı ile sağlanabile-
cektir. Bazı uygulamalarda pregal-
vaniz kaplanmış bir saç malzemenin 

üzerinin elektrostatik toz boya kulla-
nılarak dayanım gücünün uygulama 
alanında arttırılması sağlanabildiği de 
görülmektedir. Ancak bu uygulamanın 
da toz boya malzemesinin pregalva-
niz kaplama yüzeyine uygulamasının 
ardından hemen fırınlanarak sertleş-
tirilmesi yapılması önerilir. Böylece 
aşınmaya karşı dayanıklı ve az bakım 
gerektiren yüzeyler elde edilmiş olur.

Sadece kullanım değil aynı zamanda 
depolama şartlarında da pregalvaniz 
kaplanmış ürünlerde gerekli özenin 
gösterilmesi gerekir. Bunun için stok 
alanlarında ürünlerin tahta takoz üze-
rinde bulundurulması ve nakli sırasın-
da malzemenin yağış koşullarından 
uzak ortamlarda gerçekleştirilmesi 

istenir. Güneş ışınlarının da olumsuz 
etkileri olabileceği gibi sıcak-soğuk 
farklılıkları da bu tip ürünlerin kısa za-
manda aşınma faktörüne yenik düş-
mesine neden olur.

SONUÇ

Pregalvaniz kaplama uygulamalarının 
yaygın olarak kullanılması hem uygu-
lama koşullarının tam bilinmesini ve 
bu koşullardaki etki faktörlerinin iyi 
analiz edilmesini gerektirir. Bunun için 
yapılacak uygulamada seçilecek ka-
lınlık belirleyici özellik taşırken, pregal-
vanizleme işleminin de sektör içinde 
giderek yaygınlaştığı görülmektedir. u

İstanbul Sanayi Odası (İSO) tarafından hazırlanan raporun sonuçları, İSO Yönetim Kurulu Başkanı Tanıl Küçük tarafın-
dan açıklandı. 2011 yılında Türkiye’nin ilk ve ikinci büyük 500 sanayi kuruluşu arasında GALDER dernek üyelerimiz 
arasından Alka Group, Micha ve Çepaş firmaları sıralamada yerini aldı

İlk 500	 Kuruluş	 Üretimden Satışlar (Net TL)
Sıra No	
270	 Mitaş Enerji ve Madeni İnşaat İşleri T.A.Ş.		  288.352.355

İkinci 500	 Kuruluşlar	 Üretimden Satışlar (Net TL) 
Sıra No 
265	 Alka Sanayi İnşaat ve Ticaret A.Ş.		  102.323.894 
305	 Micha Galvanizli Çelik Konstrüksiyon San. ve Tic. A.Ş.	   	   95.592.807 
428	 Çepaş Galvaniz Demir Çelik Madencilik İnş.Nak. Tic. ve San. A.Ş.	   	   81.652.195

Kaynaklar: 
http//www.iso.org.tr/tr/web/besyuzbuyuk/turkiye-nin-500-buyuk-sanayi-kurulusu-iso-500-raporunun-sonuclari.html 
http//www.iso.org.tr/tr/web/besyuzbuyuk/turkiye-nin-ikinci-500-buyuk-sanayi-kurulusu-iso-500-raporunun-sonuçlari.html

TÜRKİYE'NİN İLK ve İKİNCİ 
500 BÜYÜK SANAYİ KURULUŞU ARASINDAKİ 

GALDER ÜYE FİRMALARI – 2011
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GALVANİZLEMEDE 
YÜZEY PÜRÜZLÜLÜĞÜ

Dr. Karip YILDIRIM
Metalurji Yüksek Müh.

HÜL-GA Metal Ltd.
hulgametal@hul-ga-metal.com

 

ÖZET

Sıcak daldırma ile temelde karşılaşılan ve istenmeyen so-
runlardan birisi de yüzey pürüzlülüğüdür. Sıcak daldırma 
galvaniz, çeliğin paslanmaya (korozyona)  karşı uzun sü-
reli korunması için en etkili ve yaygın kullanılan yöntemdir. 
Galvanizlemenin ana hedefi olan paslanmaya dayanıklılık, 
uzun yıllar bilimsel olarak üzerinde uğraşılmış ve geliştiril-
miştir. Galvanizlenen parçanın paslanmaya karşı korunma-
sı, kaplama kalınlığı ve çevre şartlarına sıkı sıkıya bağlıdır. 
Ancak farklı uygulama alanlarında ki gelişmeler ile, pas-
lanmaya karşı dayanıklılık yanında, yüzeyin pürüzsüz ve 
iyi görünümlü olması daha da önemli olmaya başlamıştır. 
Galvanizlenmiş yüzeyde oluşan pürüzlülük sorunu, genel-
likle uygulanan kaplama işlemleri, kaplanan malzemenin 
kimyası ve yüzey şartları gibi nedenlere bağlı olarak oluş-
maktadır. Bu yazıda, galvanizde yüzey pürüzlülüğü neden-
leri kullanım amaçlarına göre ele alınacaktır.

I- GİRİŞ

Çinko kaplama, malzemeyi paslanmaya (korozyona) karşı 
koruma yanında, ona güzel bir görünüm de verir.  Son za-
manlarda çinko kaplama ile daha dekoratif bir yapı oluştur-
maya ilgi artmıştır. Bu tür kaplamalarda yüzey görünümü 
daha çok önem kazandığı için, pürüzlülüğün azaltılması 
özellikle önem kazanmaktadır.  Örneğin, trafiğin olduğu 
bölgelerde parlak kaplama, ayna etkisinden dolayı isten-
mez. Daha çok, uzun ömürlü, korozyona dayanım özel-
likleri aranır. Aynı şekilde çatı kaplamasında tercih edilen, 
daha dayanıklı, uzun ömürlü ve mat bir görünümdür. De-
koratif amaçlı kaplamada ise, parlak ve çiçekli görünümler 
tercih edilir. 

Kaplama görünümü; Çeliğin kimyasal yapısına, malze-
menin kaplanmadan önce ki yüzey pürüzlülük durumuna, 
kaplama işlemi niteliğine göre etkilenir (1). 

II- KAPLAMA GÖRÜNÜMÜ

Galvanizin temel amacı, çeliği dış etkenlere, 
paslanmaya(korozyona) karşı korumaktır. Ancak günü-
müzde, kullanım yerleri ve amaçları görsel olarak da çe-
şitlenmektedir.  Galvanizde yüzey pürüzlülüğü, dekoratif 
amaçlı olduğunda, koruma amaçlı olana göre daha fazla 
sorun olur. Galvaniz kaplamasında ki parlak ve çiçekli gö-
rünümlü, mat fakat çiçeksiz görünümlü gibi çeşitli yüzey 
görünüm örnekleri, Şekil-1 a, b, c, d ile verilmektedir.

Kaplamanın yüzey görünümünü oluşturan temel bileşenle-
ri;  Çeliğin kimyasal yapısı, kaplanacak malzemenin yüzey 
pürüzlülüğü durumu, kaplama işleminin niteliğidir.

Şekil-1.  Daldırma galvanizde oluşan metal yüzeyi görü-
nüm örnekleri:   ‘a’ ve ‘c’ parlak ve çiçekli görünümlü;  ‘b’ 
mat, ‘d’ parlak fakat çiçeksiz görünümlü.

Çeliğin Kimyasal Yapısı: 

Çeliğin Kimyasal Yapısı, kaplama görünümü ve kaplamada 
ki çinko miktarını etkiler. Bu etkileşim, ‘çinko çelik etkileşimi’, 
‘yüzeyde ki çinkonun süzülmesi’ olarak özetlenebilir ( 2).

Çinko Çelik Etkileşimi;  

1- Genellikle, Silis, fosfor yanında, C > %0,2, Mn >%1,3 
olunca,   Zn - Fe tabaka kalınlığını artırıcı etki etmektedir 
(3). Kaplama sonrası reaksiyon devam ederek yüzey mat 
görünüm almaktadır. 

2- Çinko kazanına ilave edilen az ölçüde ki, Al, Pb, Ge,V, Ti, Ni, 
Bi, Cu, Cd,Sn kaplama kalınlığını azaltıcı etki etmekte, çinko 
akıskanlığını artırmaktadır (4). Soğutmaya bağlı olarak yüzey-
de katılasan saf çinko çiçekli ve parlak gorünüm almaktadır.
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Yüzeyde ki  Çinkonun  Süzülmesi;

Erimiş çinko içinden, malzeme çıkarılırken yüzeydeki çinko-
nun süzülmesi büyük ölçüde,  çinko akışkanlığına bağlıdır. 
Çinkonun akışkanlığı, sıcaklık ve çinkoya ilave edilen az ölçü-
de  Al, Pb, Ge, V, Ti, Ni, Bi, Cu, Cd, Sn elementleri ile artmak-
tadır. Kaplanmış malzemenin çinko kazanından çıkarılma hızı 
da yüzeyde katılaşan saf çinko kalınlığını etkilemektedir.  

Kaplanacak Malzemenin Yüzey Pürüzlüğü Durumu:

Malzeme yüzey pürüzlülüğü ve yüzey hataları kaplama 
görünümüne etki etmektedir. Oluşan pürüzlülük, kaplama 
kalınlığı, kaplama yapısı ve görünümünü etkilemekte, mal-
zeme yüzeyindeki girinti ve çıkıntılar kaplama sonrası daha 
da belirgin hale gelmektedir. Malzemenin yüzey pürüzlülü-
ğü ne kadar az ve yüzey ne kadar düzgün olursa kaplama 
görünümü güzel ve parlak olur. Pürüzlülük arttıkça kapla-
ma kalınlığı artar, başlangıçta gözle görülemeyen pürüzlü-
lük dahi, kaplama sonrası görünür hale gelir.

Yüzey durumunun etkisini incelemek için yapılan bir çalış-
mada (5),  aynı kompozisyonlu malzemenin birisinin yüze-
yi 80 numaralı ve diğeri 240 numaralı zımpara ile düzeltil-
miş. Parçalar galvanizlendikten sonra, yüzeyi 80 numara 
zımpara ile düzeltilenin görünümü girinti ve çıkıntılı diğer 
240 numaralı zımpara ile düzeltilen ise düzgün, parlak ve 
çiçekli görünüm almıştır. Bu çalışmada ki  yüzey  görünüm 
farklılıkları Şekil-2’ de kıyaslamalı olarak verilmiştir.

Kaplama İşleminin Niteliği: 

Kaplanmış malzemenin yüzey görünümünü, malzemenin 
kompozisyonu dışında etkileyen başka faktörler de vardır.

1- Malzemenin asit içinde yüzey temizliği yapılırken bazı 
malzemelerin hücre sınırlarına hidrojen gazi girer. Bu gazlar 
malzeme çinko kaplanması için erimiş çinko içine girince 
ısı etkisiyle dışarı çıkar. Bu esnada basınç oluşturarak yü-
zeyde sivilce gibi kabarıklıklar oluşturur. Bunun yanında yü-
zeyi temizleme süresi fazla olursa yüzeyin bazı yerleri fazla 
aşınır ve bu girintiler kaplama sonrası belirgin hale gelir.

2- Çinko kaplama kazanında oluşan Fe2Zn7 (dibe çökebilen 
dros parçacıkları) ve Fe2Al5 (yüzen dros) parçacıkları kapla-
nacak parça çinkoya dalarken yüzeye yapışırlar ve kaplama 
neticesinde sivilceler şeklinde kabartılar oluştururlar ve yüzey 
görünümünü negative etkilerler(6). Özellikle kaplama sonrası 
boyanacak malzemelerde görünüm çok önemlidir.

III- DEKORATİF AMAÇLI KAPLAMADA 
YÜZEY GÖRÜNÜMÜ:

Bu kaplama türü daha ziyade çiçekli görünüm ile nitelen-
mektedir. Bu tür kaplama yüzeylerine iki örnek  Şekil-2 (a, b)’ 
de verilmiştir. Bu ise, kaplama yüzeyinde ki çinko kristalleri ve 
bu kristallerin içinde ki alaşım elementlerinin dağılımı ile ilgili-
dir. Çiçekli görünümlü kaplama elde etmek için ana adımlar;

1- Çinkoya, Sb, Bi, Pb elementler ilave edilir. Bu elementler, 
yüzey gerilimini düşürür. Yüzey gerilimi düşük erimiş çinko 
katılaşırken iri hücreler oluşur.

2- Oluşan hücre ebatları, soğutma hızı ve malzeme yüzey 
pürüzlülüğünden etkilenir.

Malzemenin yüzey pürüzlülüğü, kaplama kalınlığı ve kapla-
manın yapısını etkilemektedir. Pürüzlü yüzeylerde ki kaplama 
kalınlığı, pürüzlülüğü az olan malzemelere göre daha kalın 
olur. Genelinde kaplama öncesinin yüzeyinde ki pürüzlülük, 
kaplama sonrası aynı şekilde görünür halde olur. Çinko kap-
lama malzemenin üretimi ile ilgili yüzey hatalarını gizlemez. 

ISO/FDIS  14713-2:2009 kaplama durumunu, çeliğin kom-
pozisyonuna göre iki gruba ayırır.

Kaplama Grubu 1:  Kaplama ince yapılı parlak,

Kaplama Grubu 2: Kaplama iri yapılı mat.

 	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
 	
	

                    (a)               	                         (b) 
Şekil-2 (a, b).  Metal yüzey pürüzlülüğüne bağlı olarak, 
galvanizleme sonrası yüzey görünüm farkları. 

Sekil-2(a)- 80 nolu zımpara ile galvanize hazırlanan meta-
lin, galvaniz sonrası  yüzey pürüzlülüğü.
Sekil-2(b) - 240 nolu zımpara ile galvanize hazırlanan me-
talin galvaniz sonrası yüzey pürüzlülüğü.

SONUÇ:  Kullanım yerine göre sorun olarak kabul edilen 
yüzey pürüzlülüğü,  bir başka kullanımda kabul edilebil-
mekte, kullanılabilir olmaktadır.  Kaplanmış yüzeyde oluşan 
pürüzlülük sorunu,  kaplanmış malzemenin kullanım yerine 
göre önem ve ağırlık kazanmaktadır. Kaplamada, kaplanan 
malzemenin yüzey görünümünü bozucu faktörlerin kontrol 
altına alınarak kullanım amacına göre daha iyi görünümlü 
kaplama elde edilebilmektedir. u

REFERANSLAR
1-	 “ASM Handbook. Surface Engineering”, vol 5, ASM Internatinal, 
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2-	 “Contemporary use of Ni and Bi in hot-dip galvanizing. – Surface 
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EURO 2016‘YA HAZIRLANAN MARSİLYA VELEDROM 
STADYUMUNUN ÇELİK ÇATI YAPIMINDA SICAK DALDIRMA 
GALVANİZLEME TERCİH EDİLDİ…

Projeyi üstlenen dünyaca ünlü Fransız inşaat firması  
Bouygues Construction,  Intergalva 2012 – Paris kon-
feransında projede neden sıcak daldırma galvanizle-
menin tercih edildiği hakkında sunum yaptı.

Her 3 yılda bir dünyanın değişik ülkelerinde gerçekleştirilen 
Sıcak Daldırma Galvanizleme sektörünün uluslararası en 
büyük buluşması olan Intergalva 2012 toplantıları bu yılın 
Haziran ayında Paris de düzenlendi. Ülkemizden de bekle-
nilenin çok altında da olsa delegasyon düzeyinde katılımlar 
gerçekleşti.

Bu katılım fırsatını bulanlardan birisi olarak sektörümüz adı-
na aktarılmasında büyük fayda gördüğüm bir sunumdan 
bahsetmek istiyorum bu sayıda.

Konferansın Fransa da gerçekleşmesinin de verdiği ev 
sahipliği duygusuyla Fransız İnşaat devi Bouygues grubu 
Marsilya stadı projesinde SDG seçimi ile ilgili bir sunum 
yaptı. Bouygues Grubu inşaat, altyapı-üstyapı, enerji, Te-
lekom sektöründe faaliyetlerini sürdürüyor. Firmanın  ölçe-
ğinde yaptığı büyük projelerin bazıları; Ekvator Ginesi Bata 
stadyumu, Hong Kong Kai Tak Cruises terminali, Larnaka 
Havaalanı sayılabilir.

Grubun Türkiye de de transformatör alanında faaliyet gös-
teren Alstom firmasında iştiraki var. 

Marsilya Stadyum projesine gelince. Bu proje kamu özel 
sektör ortaklığı ile yapılıyor. İşin toplam bedeli 267 milyon 
Euro. Proje ile ilgili bazı temel bilgiler şöyle;

Tablo 1

Proje;

UEFA tarafından Üst Seviye olarak Sınıflandırılan Stadyum 

•	 Velodrome Stadium Marsilya kentinin merkezinde ve 
Akdeniz e 2 km uzaklıktadır.

•	 67 000 Koltuk, tamamen kapanabilir çatı sistemi.

•	 Beklenen koruma süresi kullanılabilir çalışma süresinin 
yaşam döngüsüdür (LC).

•	 Korozyon sınıfı: C4, Atmosferik ortamdan korunum ISO 
14 713 ( 2010 ) e göre.

•	 Metal Konstrüksiyon (skeletons) da kullanılan boruların 
iç ve dış korozyon korunması için ISO 1461 standartına 
göre sıcak daldırma galvanizleme seçilmiştir.

•	 Çok Yüksek Dayanıklılık: Teslimden sonra en az 30 yıl. 

•	 NFA 35 503 ( 2008 ) standartlarına göre C sınıfı çelik 
kategorisi için Çinko kalınlığı kayıpları 2 ile 4 µm/yıl dır. 
Her bir yüzey deki kaplama kalınlığı 130-170 µm.

•	 Proje lideri Bouygues iştiraki GFC Construction ile 
Fransız hükümeti Kamu Özel ortak girişimi olarak ger-
çekleştirilmektedir	 .

Marsilya Veledrom Stadyumu / 
Sıcak Daldırma Galvaniz uygulamaları

Bünyamin HALAÇ
bhalac@galvaniz.com 

Pazarlama Koordinatörü
 Marmara Siegener 

Galvaniz A.Ş 
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makale

Marsilya stadyumundan 2 farklı görünüş

Aslında biz galvanizciler için nadir gerçekleşen bir durum 
bu;  Bir galvanizcinin değil de Dünyanın en büyük 
çelik konstrüksiyon firmalarından birisinin SDG hak-
kında olumlu mesajlar veren bir sunum yapması. Bu 
anlamda ciddi destek vererek bir fırsat sundu Bouygues 
grubu biz galvanizcilere.. Somut verilerle yapılan sunumda 
netice itibariyle parasal anlamda proje toplamında yakla-
şık 2 milyon Euro nun tasarruf edildiği ifade edildi. Bunun 
ötesinde çarpıcı olan diğer sonuç/veriler ses getirir seviye 
de idi.

Galvanizlemenin öngörülebilir maliyet hesabının yapılabilir 
olmasının önemi bir kez daha ortaya çıktı bu örnekle. 

 Ayrıca bu sunumda da tespit edilip gösterildiği üzere SDG 
prosesinin karbon değerlerinin düşüklüğü ve çevresel etki-
sinin boya ile karşılaştırıldığında çok çok aşağılarda olması 
dikkate değer bir başka konu.

Sunumun en çarpıcı özet tablosu şöyle;

Tablo 2 - Sıcak Daldırma Galvanizleme (Hot Dip Galvani-
zing) Seçimi;

Projenin imalat aşamasından fotoğraflar:

Sonuç & Değerlendirme (Conclusion);

•	 Bu proje için 5000 ton dan fazla malzeme Sıcak Daldır-
ma Galvanizleme yapılacak. Ton başına maliyetlere ba-
kıldığında SDG seçimi ile toplam da yaklaşık  2 milyon 
Euro tasarruf sağlanmıştır. 

•	 Karbon salınımı boya uygulamasından çok daha dü-
şüktür, bu sebeple de çevreci bir yöntemdir.

•	 Boruların montajı için son derece uygun ve çok pratik 
bir uygulamadır. 

•	 Boruların içi ve dışının korozyon koruması sağlanmıştır. 

•	 Kolay ve hızlı montaj (kısa enstalasyon süresi) zaman 
ve para tasarrufu getirmiştir.. 

•	 Montaj sonrası boya gereksinimi yoktur.

Bu güzel örnek den yola çıkarak ülkemizde de bu tip büyük 
projelerin korozyon korunmasında galvanizlemenin seçil-
mesi dileğiyle, tüm sektör temsilcilerine sağlıklı ve başarılı 
günler dilerim. u

Bünyamin HALAÇ

Kaynak: www.intergalva.com
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sektörden haberler

Demir-çelik, inşaat, yapı, uçak 
mühendisliği, enerji gibi birçok 
sektörü ilgilendiren, Katodik 

koruma, petrol ve gaz üretiminde ko-
rozyon, otomotiv korozyonu, polimer 
materyallerin korozyonu, nükleer ko-
rozyon, rafineri endüstrisinde koroz-
yon, korozyon eğitimi ve bilgisayar 
uygulamaları gibi onlarca konunun 
ele alındığı, ayrıca sergi alanında ka-
tılımcı firmaların çalışmalarını ziyaret-
çilere sunabilmesini de amaçlayan, 
akademik düzeyde de önem taşıyan 
bu etkinlik,  “Avrupa Korozyon Kong-
resi” Türkiye Korozyon Derneği tara-
fından gerçekleştirildi. 

Derneğimiz GALDER ’in “Oturum 
Sponsoru” olarak destek verdiği 
kongrede aynı zamanda Stant aça-
rak dağıttığımız bilgilendirici katalog 
ve çeşitli promosyonlar ile Derne-
ğimizin ve Sektörümüzün tanıtımını 
gerçekleştirdik. Kongreye Dernek 
Yönetim Kurulu Üyemiz Alim Kınoğ-
lu katıldı. Etkinlikte, EUROCORR 
2012 Korozyon Kongresi Sponsor-
larına da Plaket verildi. Düzenlenen 
törende Genel Sekreter Yard. Ersin 
Terzi Derneğimiz adına verilen Pla-
keti teslim aldı.

Korozyon; Atmosfere maruz, su 

EUROCORR 2012 Korozyon Kongresi; 
9-13 Eylül 2012 tarihinde, Sheraton İstanbul Maslak Hotel 'de, yapıldı. 

Prof.Dr. 
Ali Fuat ÇAKIR
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içinde, toprağa gömülü veya kim-
yasal malzemelerle temasta olan 
metalik malzemelerin en önemli düş-
manlarından. Varlıkların elektrokim-
yasal ve kimyasal tepkimeler sonucu 
uğradıkları hasar korozyon olarak 
adlandırılıyor. Farkında olunmayan 
gizli tehlike korozyon, dünyayı bü-
yük bir ekonomik zarara uğratıyor.  
Yapılan araştırmalar sonucunda dün-
yanın yıllık korozyon kaybının 4,4 tril-
yon dolar civarında olduğu, Türkiye’nin 
toplam kaybının ise 45,6 milyar dolar 
civarında olduğu tespit edildi. Bu ra-
kamlar korozyon tehlikesinin dünya 
ekonomisine, insan sağlığına yol açtığı 
büyük tehlikenin bir kanıtı.

Kongre açılış kokteylinde Korozyon 
Derneği Yönetim Kurulu üyeleri ile 
biraraya gelen GALDER Yön. Kurulu 
Üyesi Alim KINOĞLU dernek çalış-
maları hakkında bilgi verdi. Korozyon 
Derneği ile Galder'in ülkemizde koroz-
yondan korunma çalışmalarında bera-
ber hareket etme, işbirliği içinde olma 
amacıyla her iki derneğin karşılıklı ola-
rak birbirlerine üyeliği ile ortak proje 
yürütülmesi konuları görüşüldü.u

Türkiye, demir-çelik üretiminde 8. sırada

Dünya Çelik Birliği'nin verilerine göre yılın ilk 6 ayında 
küresel demir-çelik üretimi, geçen yılın aynı dönemi-
ne göre sadece yüzde 1 artışla 767 milyon tona çıkar-

ken Türkiye'nin üretimi yüzde 9 artışla 17,9 milyon ton oldu.  
 
2001 yılında 15 milyon tonluk üretimiyle dünyada 15'inci sıraday-
ken geçen yıl 34,1 milyon tonla 10'unculuğa yükselen Türkiye, bu 
yılın ilk yarısında Ukrayna ve Brezilya'yı da geride bırakarak 8'inci-
liği aldı.

Kaynak: http://www.tucsa.org/haber.asp?haber=306

Alim KINOĞLU
Galder Yönetim Kurulu Üyesi

Hamdi YAVUZOktay AKAT
Korozyon Derneği Yönetim Kurulu Üyeleri
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TÜYAP fuar alanında 13–16 Eylül 2012 tarihleri arasında 
düzenlenen ANKİROS/ANNOFER/TURKCAST 2012 
yoğun katılımcı ve ziyaretçi akını ile gerçekleşti 

Dernek üyelerimizden Çinko üreticisi olarak İran’da faali-
yet gösteren Zanjan Zinc Khales Sazan Ind. Co. Firması 
Fuar katılımcıları arasında yerini aldı. Khales Sazan Ind. Co. 
Yönetim Kurulu Başkanı Yousef Moradlou, 
Ticaret Müdürü Narges Allahyarkhani ve İs-
tanbul Şube Müdürü Ali Norouzi stand ziya-
retçileri için oradaydı.
39 ülkeden 850'ye yakın katılımcı ve 70'i 
aşkın ülkeden 15 bin kişinin ziyaret etme-
si beklenen fuarın açılışına Bilim Sanayi ve 
Teknoloji Bakan Yardımcısı Prof. Dr. Davut 
Kavranoğlu, Hannover Messe Ankıros Fu-
arcılık A.Ş. Yönetim Kurulu Başkanı İbrahim 
Anıl, CECOF Genel Sekreteri Dr. Timo Würz, 
16'ıncı Uluslararası Metalürji ve Malzemesi 
Kongresi Yürütme Kurulu Başkanı Prof. Dr. 
Servet Timur, TMMOB Metalürji Mühendis-
leri Odası Yürütme Kurulu Başkanı Tunçay 

Şulan, Demir Çelik Üreticileri Derneği Genel Sekreteri Dr. 
Veysel Yayan, Türkiye Döküm Sanayicileri Derneği Yönetim 
Kurulu Başkanı Niyazi Aktaş ile yerli ve yabancı çok sayıda 
işadamı, firma temsilcisi ve vatandaşlar katıldı. u

Metal ve Metalürji Sektörü 
Ankiros Fuarında Buluştu






