ONSOz

Ulkemizde son yillarda, hizli bir gelisim gésteren Endiistriyel Yas Boya ve Oto
Tamir Boyaciligl alaninda, uygulama bilgilerinin gelistiriimesi icin énemli ¢abalar
gortlmektedir. Bu ¢abalari desteklemek amaci ile mesleki galisanlar ve isletme
yonetenler ve bu konuda egitim almak isteyenler icin marka bagimsiz, genel boya
bilgisi ve uygulama prensiplerini iceren bu egitim modeli, kaynak olusturabilecegi
disinulerek bu eser hazirlanmigtir.

Farkh iklim kusaklari, farkh yizey, farkli materyal ve genis bir cografik alana
sahip olan ulkemizde, Uretim kademesinde son teknoloji makineler kullanan
isletmeler bulunmaktadir. Ekonomik degeri yiiksek olan otolar, makineler ve 6zel
imalat Urinleri (kaza, yaslanma, iklim kosullari gibi ) sik araliklarla boyanmalari
gerekebilmektedir. Bu durumda iki ©6nemli konu glindeme gelmektedir:
Bilingli Boya Ustasl, Kaliteli Boya Malzemesi.

Bugtin her ikisine de sahibiz. Bilgilerini stirekli arttiran boyaci ustalarina, dis
pazarlarda dinya firmalari ile rekabet eden lreticilere ve boya teknolojisinin en
gelismis Urilnlerine sahibiz.

Egitim,

Bireyin davranisinda, bilgilerinde, becerilerinde ve mesleginde kisaca kendi
yasantisinda, kasith olarak, bilerek ve isteyerek istenilen yonde ve hedefte
degisim ve gelisime getirme slirecidir.

Bu tanima gore,

e Egitim bir slrectir.

e Egitim slrecinde, bireyin davranislarinin, bilgilerinin ve becerilerinin istenilen
yonde degistirilmesi ve gelistiriimesi amacglanmaktadir.

e Davranislarindaki, bilgilerinde, becerilerinde ve mesleginde gelisimi (kasitl,

katilimci ve amaca yonelik olarak) gerceklestirilmektedir

Boya uygulama teknigi, tecribe ile gelen bir Ustlnlik degildir. Sliphesiz
tecrlibe ¢cok sey ifade eder. Ancak, bu 6grenilebilen ve stirekli olarak gelistirilebilen
bir disiplindir.

Unutulmamahdir ki basarili bir boyama ancak 5 dogru ile yapilabilir,

Dogru kisiyle,
Dogru kararla,
Dogru sirayla,
Dogru Urinle,
Dogru sartlarda yapilabilir.







AMAC

Yas boya uygulayan isletmelerin ve misterinin 3 istegi vardir. islemin
GCABUK bitirilmesi, KALITELI yapilmasi ve HESAPLI yapilmasidir. Bu istekler gayet
makul ve mantikli isteklerdir. Fakat isi yapan igin bu istekleri hayata gegirmek
oldukga zordur.

Cabuk yaparsiniz, kaliteden 6diin mi vereceksiniz?

Kaliteli yapacaksaniz, hesapli nasil yapabilirsiniz?

Hesapli yaparsaniz, cevre duyarliliginizda bir esneme olur mu?
Cevreci olmaya calisirsaniz kalite, fiyat dengesini yakalayabilir misiniz?

Bu sorular ve sorunlar varken nasil basarili bir sekilde isi teslim edersiniz?

KALITELI HIZLI EKONOMIK CEVRECI

Dort adet ip cambazini ayni ipte oynatmayi becerebiliyor musunuz?
isin HIZLI olmasi KALITEYi’den 6diin vermek demek olmadigi gibi,
isin EKONOMIK yapilmasi CEVRECI olmayacagimiz anlamina gelmez.

BASARILI bir teslimat KALITELI+HIZLI+EKONOMIK+CEVRECI olabilir.

Bitlin bu sorularin ve sorunlarin tek cikis yolu egitimdir. Egitimli kisi,
yapacagl isi ne zaman bitecegini, kaliteden 6din vermeden bilingli bir sekilde
ariin kullanarak hesapl ve ¢evreci is yapabilir durumda olur.

Bu egitimin sonrasinda bu dort faktori olmasi gerektigi gibi basarmayi gérecegiz.




GARANTILI BOYA UYGULAMA UCGENI

TEMIZLIK

Degerli arkadaslar,

Yas boya uygulamasi olduk¢a zevkli bir meslektir. 30 yillik meslek
hayatimda 6grendim ki, bu meslegi sorunsuz icra etmek ve yaptig iste garanti
verebiliyor olmak igin uygulamacinin dikkat etmesi gereken li¢c temel 6ge vardir.

Bu temel 6gelere dikkat ederek is yapmasi sonucunda, ortaya ¢ikan Griin
hem uygulayiclya hem de isin sahibine arti deger kazandirir. Bu 6geler;

SAB'R, Uygulama 6ncesi, uygulama sirasinda ve uygulama sonrasinda

uyulmasi gereken bekleme zamanlari,

TEM'ZL'K, Uygulama oncesi, uygulama sirasinda ve uygulama sonrasinda

yapilmasi gereken is akisi,

KU RAL, Uygulama 6ncesi, uygulama sirasinda ve uygulama sonrasinda

uyulmasi gereken kimyasal Uriin strecleri.




—m— e e —

BOYA NEDIR? )&
T O NUDAMI

BOYANIN
KIMYASAL YAPISI VE CESITLERI




Arkadaslar
Boyayi, boya isi ile ugrasanlara soruyorum?
BOYA NEDIR?

e Boya iste

e Siislemek

e Yagmurdan etkilenmesin
e Bdceklenmesin

o Eskidigi icin

e Firma oyle istedi

e Dekorasyon

e Temsil etmesi

Aldigim cevaplarin bir kagini belirtmek istedim.

Bu isi meslek edinen kisiler, yaptiklari bu is ustaliginda kullandiklari diriiniin
ne oldugunu teknik bir terimle yanitlayamiyorlar.  Ustalarimiz sadece kendi
ustalarindan gérdiiklerini tekrar ve taklit ederek bu meslegi yapiyorlar. Mesleki
bir egitim olmadigindan mesledi icra eden ustalarimiz karsilastiklari sorunlara
kendi bilgileri dogrultusunda ¢éziim aramislardir.  Bu ¢éziimlerin en bilineni
tekrar boyamaktir. Sorunun kaynadini arastirarak sorun ¢ikmamasi yéniinde
iyilestirici faaliyetler yiiriitememislerdir.

Son zamanlarda gerek mesleki egitim veren liseler gerekse ticaret odalari bu
konuya énem vermektedir.

Bu boliim “boya nedir?” diye soruldugunda dogru cevap verilmesi icindir.




BOYA NEDIR?

Boya, koruyucu ve dekoratif 6zellik veren, uygulanildigl alanda bir film
tabakasi olusturan, sivi ve kati halde (toz boya) olan kimyasal bir maddedir. Tamir
boyaciliginda kullanilan boyalar sivi haldedir.

Materyallerin boyanmasinda tiner ile inceltilen boya, bazi kati maddeleri de
ilave edilerek, plskiirtme-rulo-firca metotlari ile uygulanir. Kimyasal yapisina
bagh olarak, bir siire sonra igerisindeki sivi kissm buharlasarak boya kurur.
Kuruma sonrasinda ylizeyde parlak-mat, renkli, sert bir boya filmi meydana gelir.

Yas boya uygulanmasinda korunmasi gereken kisimlar agirlikh olarak metal
ylizeylerdir. Materyallerin dis kisimlarinda bulunan plastikler ve plastik aksam
kisimlar genellikle dekoratif amagla boyanir.

Yiizeylerin Boyanarak korunmasi

Boya, kalin bir film olusturup, nem ve oksijenin metal ylizeyine ulagmasini
onler (gercekte, 6nlemez, uzun bir siire icin geciktirir).

Yiizeye uygulanan boya tabakasi yeterli kalinlikta ise ve su, nem kimyasal
drinlere dayanikli ve korozif maddelere karsi paravan gorevi gorecektir.

Boya tabakalarinin metal ylizeyi korumasi sadece boya filmi kalinligi ile
degil, boya malzemelerinin igerdigi pas dnleme 6zelligine sahip pigmentler ile de
olur.

Bu amacla iki grup boya malzemesi kullanilir;

1. Pas onleyici pigmentler iceren Metal Yiizey astarlari,
2. Paslanmaya neden olan su, nem ve diger kimyasal maddelerin boyayi gegip
metale ulagsmasini dnleyen Boya Alti Astarlari ve Son Kat Boyalar.

Materyalin boya ile koruma altina alinmasi asamasindan sonra, boya
tabakasinin korunmasi ve boyanmis ylizeyin bakimi ile devam edecektir. Clnki
yine su ve oksijenin zararh etkisi, ayrica diger zararli kimyasal maddelerin (tuz,
asit, benzin, solventler, gines 15181) ylksek ve disuk sicakhk ortamlari gibi
etkenlerin zarari bu kez boya tabakasi lizerinde etkili olacaktir. Zamanla zarar
goren boya tabakasinin metal ylizeyini korumasi zorlasarak, paslanma riski tekrar
ortaya cikacaktir.




BOYA ETKILENMESI VE METAL YUZEYIN PASLANMASI

PASLANMA: Metal ylizeylerin dis sartlardan etkilenerek zarar gormesi
paslanma ya da Oksidasyon deyimleri ile ifade edilir.

Oksidasyon ile olusan pasi ylizeyden kopup ayrilmasina, korozyon (asinma )
denir. Sac, celikten elde edilen ve insanlik tarihinin ilk donemlerine kadar uzanir.
Ancak dis ortamda bulunan isi, 151k, nem, atmosferde bulunan dogal gazlar ve
endustriyel baca gazlari, asitler ve glinlik yasamda kullanilan bir¢ok kimyasal
madde korozyona neden olur. Metalleri kaplama yolu ile pastan koruyabiliriz. Bu
kaplama igerisinde Krom, Nikel ve Cinko gibi c¢ok dayanikli metotlarla
koruyabiliriz. Ancak boya daha kolay ve ucuz olan koruma metodudur.
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BOYANIN KIMYASAL YAPISI

KATKI MADDESI

SOLVENT

PIGMENT

BAGLAYICI

1- Baglayici (Binder)

Boyanin temel kimyasal maddesidir. Pigmentleri birbirine, boyay! bitin

yizeylere, bagladigi icin baglayici olarak adlandirilir. insanda bulunan iskeletin
boyada Baglayici olarak diislintlebilir.

Baglayici boyaya asagidaki 6zellikleri verir:

Boyaya adini verir:
Akrilik, Seltlozik, Sentetik, Epoksi, Su esasli boyalar,

Boyanin kuruma seklini ve kuruma siiresini belirler:
Fiziksel kurumali, Kimyasal kurumali, Hava kurumali, Firin kurumali,

Boyanin fiziksel 6zelliklerini belirler:
Sertlik, elastikiyet, darbe direnci,

Boyanin yapismasini saglar:
Metal, Plastik, Eski boyal ylizey,

Goriinen kuru boya filmini olusturur:
Kimyasal etkilere karsi diren¢ kazandirir; nem, Oksijen, Solventler, Benzin,

Asit, Yaglar.




3-

4-

Pigmentler

Boyaya renk ve orticilik veren toz haldeki, renkli kimyasal maddelerdir.
Pigment gesitleri;

Dogadan elde edilen, cesitli renklere sahip inorganik pigmentler,

Sentetik yollardan elde edilen, 6rtme glict diislik olan ancak, renk siddeti
yuksek olan organik pigmentler,

Metallerden, 6zellikle aliiminyumdan elde edilen metalik pigmentler,
Korozyon Onleyici pigmentler.

Solventler

Baglayiciya ve boyaya uygun bir uygulama kivami kazandiran, baglayici ve
pigmentin ylizeyde dizgin bir sekilde kalmasini saglayan, boyanin
kurumasi sirasinda tamamen buharlasan kimyasal sivi maddelerdir.
Uygulama sirasinda tiner olarak adlandirilan bu kimyasal maddelerin esas
amaci boyay! inceltmek olsa da bunlar, boyaya iyi bir yayilma saglamaktan,
uygun renk tonunun elde edilmesine kadar birgok 6énemli 6zelligi olumlu
yonde etkilemektedir.

Sentetik, Selllozik ve Akrilik olarak gesitleri vardir.

Katki Malzemeleri

Esas olarak boyanin liretimi sirasinda kullanilsa da, bazi katki malzemeleri
boya uygulanirken ilave edilerek uygulayiciya bazi avantajlar saglamaktadir.
Katki malzemeleri;

Katki malzemeleri boya icine ¢ok az miktarda ilave edilen, ancak dnemli
ozellikler kazandiran kimyasallardir.

Katki malzemelerinin verdigi bazi 6zellikler siralanirsa:

Kuruma hizinin dengelenmesi,

Ultraviyole etkisinin azaltilmasi,

Yayllmanin iyilestirilmesi,

Kutulanmis malzemenin omrinin artirilmasi  (¢okmeyi geciktirici, jel
onleyici, kaymaklasmayi 6nleyici)

Boya malzemelerine daha fazla elastikiyet vermesi
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BOYALARIN SINIFLANDIRILMASI

1) KURUMA SEKILLERINE GORE

Hava kurumali;

Tek komponentli boyalar

iki komponentli boyalar

Firin kurumali;
Tek komponentli boyalar (80-200 °C)
iki komponentli boyalar (50-80 °C)

2) SON KAT UYGULAMA SEKILLERINE GORE

o Tek kath boyalar
e (Cok katli boyalar

3) SON KAT RENGINE GORE BOYALAR
e Diiz renk boyalar
o Metalik boyalar
e Sedefli boyalar
e Dekoratif boyalar (tektire)

4) KATI MADDE MiIKTARINA GORE BOYALAR
e Duslk kati maddeli (selllozik)
e Orta kati maddeli (sentetik, ms-akrilik)
e Yiiksek kati maddeli (hs-akrilik)

5) INCELTICi CINSINE GORE BOYALAR

e Solvent temelli boyalar
e Sutemelli boyalar
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BOYADAKI KURUMA NASIL OLUR ?

Boyanin beklenen 6zellikleri géstermesi, kurumasini tam olarak yapmasina
baghdir. Boyayi uygulamasinda, Urlinlerin hangi sartlarda kuruyacaginin bilmesi,
boyama sirasinda ve sonrasinda ortaya ¢ikabilecek olan sorunlari 6nler.

Boyanin kurumasi oncelikle,

e Fiziksel kuruma
Fiziksel kurumada, boya iginde bulunan sivi kisim (tiner) buharlasir.
e Kimyasal kuruma olarak siniflandirilir.

Kimyasal kurumada, 1s1 veya ikinci bir komponent olan sertlestirici

yardimi ile boya kurur.

Boyalar kuruma sekillerine gore:
e Hava kurumali boyalar,
e Firin kurumali olarak iki kisma ayrilir.

Kuruma mekanizmalarina gore siniflandirma;
e Solvent buharlasmasi ile kuruyan boyalar (fiziksel kuruma)
e Oksidasyon ile kuruyan boyalar (kimyasal kuruma)
e Isiile kuruyan boyalar (kimyasal kuruma)
e 2K-reaksiyon kurumali boyalar (kimyasal kuruma) olarak adlandirilir.

1) Solvent Buharlasmasi ile Kuruma:

Boyalarda kuruma sekilde goruldigi gibi gerceklesir:

SOLVENT
SOLVENT SOLVENT

i /fj\

© 0 BOYA

\
O
D . .
o O FILMI

Solvent Buharlasmasi ile Kuruma

Solvent buharlagsmasi ile kuruyan bu boyalar Seliilozik esasli macun, astar
ve son katlardir.
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Bunlar icerdikleri hizh buharlasan Solventler ve nitroseliiloz nedeni ile
distik ortam sicakliklarinda dahi olduk¢a hizli kururlar. Bu ozellik, yetersiz
boyahane kosullarinda énemli bir avantajdir.  Hizh kuruyan selillozik boyalar
yeterince yayillmadiklari igin parlakliklari diigtk olur.

2) Oksidasyon ile kuruma:

Oksijen
Solvent Qksijen Solvent

\ | D\S”e"/
\ ‘ j Bovya

Filmi

Oksidasyon ile Kuruma

Kuruma, solventlerin buharlagsmasi ile gerceklesirken, havadaki oksijenin
boyanin kimyasal yapisina katilmasiyla kuruma tamamlanir.

Kuruma bu kez daha yavas olarak gerceklesir. Boya filminin tam sertlige
ulasmasi igin uzun bir sirenin gegmesi gerekir.

Bu sekilde kuruyan boyalar Sentetik boyalar olarak adlandirilir.

3) Istile kuruyan boyalar:

Yiksek sicaklikta kimyasal reaksiyona girip kuruyan boyalardir. Burada
kurumanin olabilmesi icin 120-200°C sicakliga ihtiya¢ vardir. Bu tip boyalara firin
kurumali boyalari 6rnek verebiliriz.  Bu tip boyalari tamir boyalarinda ve bazi
imalat sektorlerinde kullanamayiz. Ornegin plastik aksami olan bir parca firina
sokulamaz. Boyanacak ylizey tamamen sac olmaldir.

’ -T -_'““'\- -

Lg =
:"
u,.l
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4) Reaksiyon ile kuruyan boyalar:

POLIMERIZASYON

i il

{ Sertlestirici =

Boya Molekiali

( 2 Komponentli boyalar ) Bu konuda yararl olmasi agisindan 6ncelikle
reaksiyon kavrami lizerinde durmak gerekir.

Reaksiyon, birbirini etkileyen iki komponenttin karistirilarak bir araya
getirilmesi sonucunda baslayan bir tepkimedir. = Reaksiyon sirasinda isinma
meydana gelir. Bu 1si, boya ve sertlestiricinin birbirine kaynasmasina, kisaca
boyanin kurumasina yardimci olur.

Reaksiyonun tamamlanmasi sonucu her tirla harici etkiye karsi dayanikh
bir boya filmi meydana gelir.  Reaksiyon ile kurumanin bu denli saglikh ve
glvenilir bir kuruma sekli olmasi yinede bir takim kisitlamalar getirip, 6nlemler
alinmasini gerektirir.

Bu sekilde kuruyan boyalarin en blylk dezavantaji, belirli bir sicakliktaki
kurutma ortamina ihtiya¢ gostermeleridir. Distk sicakliklarda kuruma gecikmesi
ve bu gecikme sonucunda da uygulamalarda birtakim riskler meydana gelir.
Bunun nedeni, dislk isilarda boya, astar, macun ve sertlestirici molekdllerinin
¢ok yavas hareket etmesinden o6tirl reaksiyona girememesidir. Bu durumda
yapilmasi gereken bir takim kontroller ve saglanmasi gereken bazi sartlar vardir.

e Boyanin kurutuldugu ortamin, boya ureticilerinin belirttigi kuruma sirelerinin
saglanabilmesi icin ideal olan 18-20°C lik ortam sicakhginin gerekmektedir.

e Boyanin kurutuldugu ortamin, nem oraninin (%40-60) kontrol edilebilmesi
gerekmektedir.
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Uygulama
Rehberi

BOYA UYGULAMASINDA

DIKKAT EDILMESiIi GEREKEN KONULAR
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Arkadaslar

Boya uygulanilmasi ¢ok zevkli bir istir. Ortaya bir (riin ¢ikartmak ve bunu
istediginiz bir bicimde yapabilmek kendinize ve hayatiniza deger katacaktir.

Bu uygulamalarin éncesinde, uygulama esnasinda ve sonrasinda yapilmasi
gerekenleri bilirseniz kendinizi strese sokmadan her bir adimi basari ile gegersiniz.

Egitimli birey yapmasi gerektigi is akisini sirasiyla ve gerekliliklerini bilerek
bilingli bir durumda uygular. Zamaninda hazir olan is tiim ¢alisanlarin huzurlu bir
ortamda ¢alisabilmesine olanak tanir.

Huzurlu bir ortamda ¢alisan bireylerin basari sevilerinin daima arttigini hig
unutmayalim.
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BOYA UYGULAMA ADIMLARI

Boyama islemine baslanilmadan 6nce bir is planinin yapilmasi, is akigindaki
¢ikabilecek aksakliklari 6nler. Yapilan isin kalitesi, ekonomik olmasi ve zamaninda
teslim gibi sayisiz yararlar saglar.

Boyama isleminde yapilmasi gerekenler:

Adim1: Uygulama Oncesi islemleri L& :D:D @

A) Uygun boyanin se¢imi ve boyama yontemine karar verme

B) Yiizey hazirhg
C) Uygulanacak boyanin hazirlig

T
Adim2: Uygulama Sirasinda Yapilacak isler

Adim3: Uygulama Sonrasi islemler j

ADIM 1. Uygulama Oncesi islemler;

A) Uygun boyamanin secimi ve boyama yontemine karar verme;

e Parca hasar gormis veya yeni hazirlanmis gibi, yilzeyin durumuna ve
miusteri ile yapilan s6zlesmeye gore boya malzemesinin sec¢im yapllir,

e Parca lizerindeki boya cinsi, uygulanacak olan boya malzemesi cinsinin
belirlenmesinde etkendir,

e Eski boyali ylzeyin rengi incelenerek, fazla solmus ve standartlardan sapmis
olmasi durumunda parcanin komple boyanmasi veya kismi boyanmasinin
tespiti yapilabilir,

B) Yiizeyin hazirlanmasi;

Parcanin boyanmasinda harcanan siire, malzeme, emek ve paranin
verimliligi, boyanacak ylizeyin uygun sekilde hazirlanmasina baglidir.

Boyalar ne kadar kaliteli olursa olsun, eger boyanacak ylizeyler gerektigi ve
onerildigi sekilde hazirlanmamissa, boyalarda beklenen Ustiin dayanikhlik elde
edilemez.

Gevsek pas tabakasi astarlarin yapismasini dnleyerek, boya tabakalarinin
kisa surede ylizeyden dokiilmesine sebep olur. Yilizeyin temizliginde gosterilecek
olan titizlikte ayni etkiye sahip olacaktir.
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Yiizeyin boyaya hazirlanmasinda iki islemin yapilmasi gerekir:

e Once, yiizeydeki pasin ve gevsek durumdaki eski boyanin cok iyi bir sekilde
saca kadar temizlenmesi gerekir. Aksi halde, boyamadan sonra paslanma
devam edecektir. Zimpara, Boya Sokiicl, uygun bir asit veya uygun bir pas
sokicd ile bu islem yapilabilir.

e Sonra, vyapismanin iyi olmasi icin ylzey temizligi yapilarak, yag ve tozun
tamamen uzaklastirilmasi, uygun bir ylizey temizleme tineri ile yapilmahdir.

C) Uygulanacak Boyanin Hazirlanmasi:

Boyanin kontrol edilmesi:

Satin alinan ya da stoktan kullanilan boya malzemeleri agilarak ¢okme,
ayrisma, kalinlasma, jellesme, kaymaklagsma gibi problemlerin olup olmadigi
kontrol edilmelidir.

BazI standart dis gorintiler bir problem degil, sadece o lriline 6zgl bir
ozelligi gosterir.  Bu durum, Urinln ¢ok eski oldugunun veya uygun olmayan
sartlarda saklandiginin bir gdstergesi olabilir.  Ornegin tim astarlar bir siire
sonra hafif gokme gosterirler.

Tim boya malzemeleri, kullanmadan 6nce kangtwﬂmahdw.@
Not: Akrilik sertlestiricide gorilen bulaniklik, sertlestiricide reaksiyonun
basladigini gosterir. Nem, reaksiyonu basglatmis ve izosiyanat miktari
azalmistir. Bu durumdaki sertlestiriciler kesinlikle kullanilmamalidir. inceltildikten
sonra artan metalik boya kullanilmamalidir. Aliminyum pigmentler kisa zaman
icerisinde dibe ¢okeceginden, ©6nemli bir renk sapmasi ve ortlcllik yetersiz
gorulecektir.

p’]
Boya karisiminin hazirlanmasi: %

Tiner, sertlestirici, renk komponenti gibi ilaveler boyanin uygulamaya
hazir hale getirilmesi icin yapilir. Tiner ilavesi tabancadan cikisi, iyi bir yayllma ve
kurumayi, sertlestirici ilavesi rotusun basarili olmasini saglar. Karisimlar
yapilirken boyanin hassas dengeye sahip bir kimyasal madde oldugu
unutulmamali, karisimlarin yapilabilmesi, 6lct cubuklarinin yardimiyla olur.

Boyada beklenen sonucun alinabilmesi icin uygulama sartlarina dikkat
etmenin yani sira (hava basinci, tabanca secimi vb ), karisim sartlarina uymak da
bir zorunluluk olmaktadir.

Uriin formiillerinde degisiklikler yapilabilecegi diistiniilerek, varsa driinlere
ait uygulama brosurlerinin, yoksa kutular tizerinde yer alan kullanim bilgilerinin
yardimi ile karisimlarin dogru olarak yapilmasi saglanmahdir.
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Rengin kontrol edilmesi: E

Son kat boyalar uygulanmadan dnce renk kontroli yapilmalidir. Bu islem bir

panelin boyanip ylizeydeki renk ile karsilastiriimasi sureti ile olur.

ADIM 2. Uygulama sirasinda yapilacak isler;

Boya uygulamasinin problemsiz olarak yapilabilmesi igin, boyahanedeki
sicaklik, nem ve havalandirma gibi faktorlere dikkat edilmelidir. Uygulamalar,
ideal sicaklik olan 18-20 °C arasinda yapilmalidir.

Ortamdaki nem en fazla %65 olmali, bu degerlerin Ustiine ¢ikildiginda
uygulama yapmaktan kag¢inilmali, bu nemi disirmek i¢in careler aranmaldir.
Nem boyaya 6nemli zararlar vermektedir. Yiiksek nem paslanmayi olumlu yénde
etkileyerek, son katta da bulaniklik ve renk farki meydana getirir.

Uygulama alaninin strekli olarak havalandiriilmasi su konularda énemlidir;

Boyanin kurumasi, ylizey diizglinligiini, solvent buhari ve boya tozunun
ortamdan uzaklastirilmasi ile yangin riskinin ortadan kaldirilmasi ve insan
saghgidir.

ADIM 3. Uygulama Sonrasi islemleri;

Bu asamada s6z konusu olan, boyanin tamamen kurumasina kadar otonun
ve materyalin uygun ortamda bulundurulmasi ( yagmur ya da direkt giines
Isiginda birakilmamasi) , gerekirse zimpara, pasta ve parlatma isleminin boya tam
kuruduktan sonra yapilmasi gerekir.

B
Pasta ve Polisaj yapilmasi: j

Uriin boyama isleminin bitmesi sonrasi olusabilecek uygulama hatalarinin

giderilmesi ve gorintinin istenen parlaklikta olabilmesi icin pasta ve polish
islemi yapilmasi gerekir.

Bu asamada boya P1500-P2000-P3000 numaralar ile zimparalanarak pasta
islemi yapilmalidir. Pasta ile mathk giderildikten sonra uygun bir polish ile ylizey
polishlenmelidir.
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Sicak Havalarda Yapilacak Boyamalar igin Oneriler:

Normal uygulama sicakligi kabul edilen 20°C’'nin Uzerindeki sicakliklarda
uygulama yapilirken, boyama performansini etkileyecek bazi faktorlerin goz
oninde bulundurulmasi, kontrol altina alinmasi gerekir.

Asiri sicak ortam kabul edilen 30°C’'nin (zerinde, boyama malzemeleri
20°C’lik oda sicakliginda oldugundan daha akiskan (ince) gérinirler. Bu sebeple
uygulayici daha az miktarda tiner kullanarak inceltme yapar. Bu tamamen yanlis
bir uygulamadir.  Yeterli yayilmanin olmadigi durumlarda kaynama, solvent
buhari, parlaklik kaybi gibi sorunlar gorilecektir.

Eger ortam asiri sicak ise;

e Viskoziteyi 20-25 saniyenin altina (Urline ve ise bagh) distrmelidir,
e Daha yavas buharlasan tiner ve sertlestirici kullaniimalidir,
e Daha genis tabanca memesi segilmelidir.

YUKSEK NEMLi ORTAMLARDA YAPILACAK BOYAMA iCiN ONERILER: | U |

Nemin ylksek oldugu ortamlarda boya ve malzemelerin uygulamasi
sirasinda, nem boya ve malzemenin igine girerek kuruma aninda veya kuruma
sonrasinda boyama kusurlarina neden olur.

Boyama ortamindaki yiksek nemden kurtulmak icin ortam havasinin
degistirilmesi ve belli 1sida tutulmasi saglanmalidir. Ortam isisinin 20-22°C’ lik
sicakhga gikartilmasi ve ortam neminin %40-60 olarak kalmasi gerekmektedir.

Yiksek nem nedeni ile asagidaki problemlerle karsilasilabilir;
e Boyama sirasinda;
1- Hizh kuruyan boyalarda siitlenme ve parlaklik kaybi (bak: boya kusurlari)
2- Akrilik ve 2-Komponentli sistemlerde krater ve ylizey bozukluklari
e Boyama sonrasinda;
Boyama islemi sonrasinda birkag glin ya da birkag¢ hafta sonra Blister olusumu
ve yapisma sorunlari gorilir.
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BOYAMA SISTEMLERI
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Arkadaslar

Her ytizeyin boyanmasi bir birinden farklilik géstermektedir. Yiizeylerin
dogru tayin edilmesi yapilacak ilk istir.

Dogru tayin edilmis bir yiizeye dogru (iriinler secilerek is baslanir.

Gerekmeyen bir ylizeye c¢ekilecek macun is akisini olumsuz etkiler ve
devaminda ¢ikacak olan diger problemlerin tetiklenmesine de sebebiyet verir.

“Aman sende” ya da “buda olur” veya “idare eder” gibi kelimelerle is
baslangicinda bulunmak, isi devam ettirmek problemlerin geleceginin isaretidir.

Unutmayalim,

Dogru karar, dogru sira, dogru iiriin.
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BOYAMA SISTEMLERI

her

Boyanacak yizeylere degisik boya malzemeleri uygulanir. Bu malzemelerin
birinin ayri kullanim araglari, amaglari ve gorevleri vardir. Son kat disindakiler,

metal ve plastik ylizeylerin korunmasi ve yiizey diizginligl vermek amaciyla

kullantlir. Boyamada temel amacg ylizeylerin ekonomik olarak boyanmasi

olduguna gore, boya malzemelerinin uygulanmasinda dogru bir yol izlenmelidir.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Bunlar;

Boyanacak olan irin yikanabilen bir Grlinse temiz bir su ile yika,

(Bu sayede temizlik tinerinin temizleyemedigi organik tuzlar temizlenir)
Boya sokiicli ve firga ile eski ylizeyi temizle,

(Boya sokiicti kullaniminda ortam havalandirmasinin son derece iyi olmasi
gerekmektedir. Herhangi bir cilt ve g6z temasinda derhal bol su ile
yikanmali ve acilen doktor miidahalesi gerekmektedir. Plastik aksamda
boya sokiicl kullaniimaz)

Yiizey temizlik tineri ile sil,

(YGzeyde kahp ayirict malzeme-silikon olmasina karsi kullanilan 6zel solvent)
Zimpara ile ylizeyi dlizglin hale getir,

(Bak: Kademeli zimpara)

Macun gerektiren yerlere macun uygulamasi yap ve zimparala,

(Sac yuzeylere polyester macun, plastik ytzeylere plastik ylizey macunu)
Yizey temizlik tineri ile silerek saci yahut plastigi astarla,

(Urtintin durumuna goére 1K,2K, Epoksi, ya da plastik astar)

Astari zimpara ile diizglin hale getir,

(Bak: Kademeli zimpara)

Yizey temizlik tineri ile ylizeyi temizle,

(Toz, kir, silikon uguntularini temizle)

Son kat uygulamasini yap,

(Sistem seg¢imi yaparak)

10) Kurutma islemi sonrasi ylizey diizglinligline gore pasta yap.

(Gerekirse P2000 zimpara ile tozlar zimparalanir ve pasta-polish yapilir)
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1) Boyanacak yiizeyin cinsine gore boyama:
A-  Metal yiizeylerin boyanmasi:

—— Sonkat boya

———» Bovya Alt1 Astan (1K veya 2K)

—— Sac Astan

— Metal Yiizey
(Sac-Galveniz-Aliminyum )

Uriiniin dis kisminda sac, galvaniz ve aliiminyum kisimlar olabilir. Metal
aksamin disinda kalan (plastik gibi) parcalara boya Urlinlerinin yapismasi sadece
bu amag icin Uretilmis Urlnlerle olabilir. Boya alti astarlarinin direkt olarak
ylzeylere uygulanmasi yapisma problemlerinin ¢itkmasina neden olabilir.

B- Plastik yiizeylerin boyanmasi:

—» SonKatBoya

—— Plastik Yiizey Astari

——— Plastik Ylizey

Uriiniin ve materyalin dis kisminda bulunan plastik kisimlarin boyanmasi 6zel
bir ilgi ve Uriin grubu gerektirir.

C- Eski boyali yiizeylerin boyanmasi:

——— 5onKat Bova

——— Boya Alti Astan

— Eski Boyall Yiizey

Eski boyal ylizeylerin boyanmasi, direkt olarak son kat kullanmamak ve
uygun zimpara yapmak sarti ile oldukg¢a kolaydir.
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5- Yiizeyin durumuna goére Boya lriinlerinin segimi:

A) Macun gerektirmeyen yiizeylerin boyanmasi:

Son Kat Boya
Bova Alti Astari (1K veya 2K)
Sac Astari

Metal yiizey

Cok dizglin ve boya astarlarinin yeterli olacagl durumlarda sekilde
belirtilen Urlnlerle boyama yapilir. Eger kataforez astar saglam ise sac¢ astari

uygulamasi gerekmez.

B) Macun kullanarak boyama:

—_—
—
—_—
e

Son Kat Boya

Boya Alti Astari{1K veya K}
Sac Astar

Metal Yiizey

Polyester Macun

Polyester macunun cekilebilecegi alanlari kontrol ediniz.

C) Polyester astar ile boyama:

Son Kat Boya

Bova Alti Astar (2K)
Polyester Astar
Metal Yiizey

Unutulmamalidir ki Polyester astar ile yapilacak uygulama ¢ok kalin bir
yuzey olusturur. Yaklasik 200-300 mikron bir kalinlik elde edileceginde amaca

uygun Urln se¢imi yapilmasi gerekir.
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D) Seliilozik sistem boyama:

Son Kat Boya
Bova Alti Astan (1K veya 2K)
Sac Astar

Metal Ylzey

E) Sentetik sistem boyama:

P

Sentetik Son Kat Bovya

Bova Altl Astan (1K veya 2K
(Sentetik Son Kata Uyzun)
Sac Astar

Metal Yiizey

F) Epoksi astar ve sistemle boyama:

Son Kat Bova
Epoksi Astar
Metal Yiizey

G) Akrilik sistem ile boyama:

/

2K Akrilik Son Kat Boya/
Baz Kat+ Vernik

Bova Alt1 Astari {2K)

Sac Astari

Metal Yiizey
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URUN VE UYGULAMALAR
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Arkadaslar

Konu bashginda belirledigim resimde gériildiigii gibi birbirini tamamlayan
unsurlarin bir araya gelmesi gerekmektedir.

Birbirini tamamlayici unsurlarin herhangi biri yerine oturmaz ise istedigimiz
sekli olusturamayiz.

Uriinlerin nerelerde kullanilacadini bilen bir uygulayici, tiim islem sirasini,
tiim pargalari yerli yerine oturtarak basarili bir uygulama ortaya ¢ikarir.

Uygulayici tek basina ¢calismiyor ise tiim ¢ahisanlar, biitiiniin birer parcasi
olarak hareket etmeleri ve kendi aralarinda siirekli koordinasyon ile ¢alismalari
gerekir.

Unutmamak gerekir ki basari tek kisi ile degdil ekip ile birlikte olusur ve ekip
ile birlikte kutlanir.
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MACUNLAR

Macunlari dort kisimda siniflandirabiliriz;

1) Polyester macunlar,
2) Seliilozik macunlar,
3) Sentetik macunlar,

4) Epoksi macunlar.

1-Polyester macun;

Uygulanacak ylizeyin cinsi énemlidir.  Sac, galvaniz, aliminyum veya
fiberglas polyester macunlarin uygulanabilecegi ylzeylerdir.

~

_,.-——""-___-___'_"-____—\_____
SAC / GALVANIZ / ALOMINYUM
FIBERGLASS

PLASTIK YUZEY
(TAMPON vb)

Polyester macun dolgu isleri ve yoklama isleri igin kullanihr.  Macunun
yapilarina gére %1 veya %3 sertlestirici karistirilir. Polyester macun eski boyal
ylzeyler lizerine uygulanmaz. Hasarli bélge zimpara ile saca kadar acilir ve macun
pah kirilmis bolgeye, eski boyali ylizeye gelmeyecek sekilde dolgu islemi yapilir.
Eski boyali ylizey lzerine gelen kisimlar ise, macun kururken cikardigi 1si nedeni
ile boyall ylizeyi bozar ve daha sonra kenar izi seklinde ortaya cikar. Polyester
macun sertlestiricilerini agmadan muhakkak el yordami ile karistirmak gerekir.
Sertlestirici ilk sikildiginda seffaf ya da ¢cok koyu bir sivi ¢ikarsa, bu g¢ikan
malzemeyi macuna katmamak gerekir.  Polyester macunlarin raf émri diger
Uriinlere kiyasla daha kisadir.

Macunun zimparasi, c¢ekilen macun kalinhgina gére P80-P100-P120-
P150-P180-P240 olmalidir.
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Polyester macun sadece metal ylizeye uygulanmasi gerekir.

Eski Boya Polyester Macun

Metal Yiizey

Polyester macunlar, boya alti astarlarin lizerine yoklama macunu olarak da
silyirma macunu olarak da kullanilmamahdir!

Polyseter Macun

Metal Yiizey

Eger yilzey bozuklugu yeterince dizeltilmeden astar islemine gecildiyse,
son kontrolde yoklama macun tipinde bir macun kullanilarak gbézenekler
doldurulmahdir.

Boya Alt Astan
Yoklama Macunu

Sac Astan /
\‘

‘-u___‘_____‘-‘-_____/____.--"‘_
Metal Yiizey

Eger sac astari gerekiyorsa, muhakkak polyester macundan sonra sac
astarini uygulamak gerekir. Polyester macundan 6nce sac astari uygulanip
Uzerine polyester macun uygulanirsa, sac astarinda bozulma meydana gelir ve
sac astari vazifesini yapmaz.
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Not: Su zimparasl yapildiginda, suyun bir kismi buharlasip ugar. Nemin
saklandigl alt katmaklarda bir middet sonra macun ve boya katmanlarinda
¢atlama, yarilma ve iz yapma gibi sorunlarla karsilasilir.

Polyester macun asla su zimparasi yapiilmamalidir!

Polyester macun uygulama teknigi;

60 derecelik

Yanlg agi (cok egik)
aci ile uygulama

e, T ST b

Delikgilkler

2- Seliilozik Macunlar;

Hizhi kuruyan, ara katlarda yoklama amacli olarak kullanilan, dolgu gici
zayif bir macun cinsidir.  Selllozik esasli macunlarin metal, plastik, vb. gibi
ylizeylere yapismalari zayiftir.  Bu nedenle sadece ara kat astarlar lizerine
uygulanmahdir. Yapilarinda fazla miktarda solvent bulundurmalari ve kuruma
sonunda ¢ok fazla cekmeleri nedeniyle,

e ince katlar halinde uygulanmal,

e Katlar arasinda, her katin tam olarak kurumasi icin bekleyip sonraki katin
cekimine gegilmelidir,

e Toplam macun kalinhgl olarak belli bir kalinhgin Gizerine ¢ikilmamalidir. Aksi
halde gatlama riski ile karsilasilabilir.
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3-Sentetik Macunlar;

Gec¢ kurumalari ile taninan sentetik recine esasli macunlarin piyasada
kullanimi ¢ok nadirdir. Ancak elastikiyet 6zelligi daha iyi olan sentetik macunlar,
bu yonleri ile selllozik macunlardan daha avantajlidir. Sentetik macunlar kalin
uygulanmalari halinde ¢ok uzun sire igerisinde kururlar. Son yillarda, ince
uygulanmalari sartiyla,

e Hizh kuruyan,

e Kiiclk bolgelerde, lizerine direkt boya uygulanabilen,

e Solventlerden fazla etkilenmeyen,

e Ozellikle sentetik macunlar, ara kat astarlar tizerine uygulanmalidir.

4- Epoksi Macunlar;

Genelde plastik aksamlarin tamirinde, sanayide 6zel imalat sektoriinde ve
insaat sektorinde kullanilmaktadir. Esnek olusu, i1siya dayanikliigi, kimyasal
direncinin fazla olmasi gibi nedenlerden dolayi tercih edilir. Ge¢ kurumasi ve
ortam isisina gore kullaniminin hassas olmasi olumsuz 6zellikleridir.

PAH KIRMA TEKNIGI

Bu bir zimpara teknigidir. Materyalin ylzeyinde ¢esitli nedenlerden dolayi

sac ylizey ortaya cikar (dip ¢ikarma). Bu acilan kisim pastan ve diger kimyasal

Uriinlerden korunmasi gerekir. Bu koruma islemleri sirasinda olusabilecek riskleri

ortadan kaldirmak icin Pah Kirma denilen islem yapilmalidir. Pah kirma islemi

sonunda el ile yapilan kontrolde, seviye farkinin hissedilmemesi gerekir.

e Astarin solventinin, catlaklara girerek iz yapma riskini azaltmak igin,

e Astarin yapisma ylizeyini arttirmak icin,

e Eski boya tabakalarinin zayif noktalardan arindirilarak, saglam zemin
olusturulmasi igin pah kirma yapilir.

Hasarh Kisim

B -

Pah Kirllmis Kisim

Zimparalanmis
Eski Boya

Astar

Sac
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ASTARLAR

Akrilik astarlarin Uzerine her tlrli son kat boya uygulanabildigi icin
kullanimi yayginlasmaktadir.  Akrilik astarlar boya astar olarak sert bir ylizey
meydana getirdikleri igin Uzerine uygulanan son kat boyalar parlak olmaktadir.
Ornegin: Seliilozik astar ile akrilik astar (izerine uygulanan son kat boyanin
parlakliklari arasinda fark vardir. Seliilozik astar yumusak oldugu icin, tzerine
uygulanan son kat boya, astarin emme yapmasindan dolayr mat gorundr.

Akrilik astarlar galvaniz, sac ve aliiminyum Uzerine uygulanmadan 6nce bir
kat sac astari uygulanmalidir. Akrilik astarlarin bazilari yas Usti yas kullanima
uygun oldugundan, astar uygulamasinin hemen sonrasinda (zerine son kat
uygulanip birlikte kurutulmalarina musaittir. Akrilik astarlar 3+1, 4+1, 5+1, Klasik,
MS, HS, VOC, Su esash cgesitleri vardir. Her birinin kullanimi, kullanim amaci ve
kullanim yerleri farklihk géstermektedir. Astarlar;

1- Dolgu Astarlari,

2- Renklendirilebilen Astarlar,

3- 1K Astarlar,

4- Su Bazl Astarlar,

5- Sac Astarlari,

6- Plastik Yuzey Astarlari olarak gruplandirilabilirler.

1- Dolgu Astari;

Olgiisiine gére hazirlanan astarin viskozitesi 25-30 saniye civarinda ve adi
Ustiinde dolgu amach kullanilirlar. Bu sekilde hazirlanan astar (i¢ kat uygulamada
120-250 mikron civarinda kalinhk elde edilir. Kurumasi da 60°C da 30 dakika,
20°C da 8 saat, enfraruj’da kalinliga gére 10-20 dakikadir. Kullanilan tabancalar
ise Urline gore 1,6-1,8 mm meme caph olmahdir.

2- Renklendirilebilen Astar;

Bu astarin icerisine 2K akrilik boya karistirip renklendirilebilir. Bu oran
Urline gore degisse de %50’yi gecmemelidir. Bu oran sonrasinda astarin icerisine
boya sertlestiricisi girilmesi sarttir. 2K boya girilmis olan astarin kurumasi, boya
girilmemis astardan daha uzun birakilmalidir.

3- 1Komponentli (1K) boya alti astarlari

Nitroselliloz ve c¢esitli baglayicilarin karisimindan meydana gelen bu
astarlar, 6zellikle ucuz boyamalarda ve hizli boyamalarda tercih edilirler. Metal
ylzeylere zayif yapismasi, en az 3 kat uygulanmalari gerekliligi ve katlar arasi
mutlaka beklenmesi, bu tip astarlarin zayif yonleridir.
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4- Su Esash Boya Alti1 Astari;

Solventler yerine Demineralize su ya da alkol tiirevleri ile inceltilen yeni
nesil astarlardir. Diinyada gittikce kullanimlari yayginlasmaktadir. Bir slire sonra
Ulkemizde de ilgi gorilecegi saniimaktadir. Su temelli sac astari ve dolgu astarlari
olarak Uretilmekte ve satisa sunulmaktadir.

5- Sac Astarlari;

Bu astarlarin en dnemli 6zelligi her tirll sac ylizeylere yapismalari ve saci

paslanmaya karsl korumalaridir. Bu astarlar,
Asit sertlestiricili astarlar,

e Pas onleme 6zelligi olan ve metal ylizeyleri paslanmadan korur,
e Seri ve ekonomik uygulamalari vardir,
e Uzerine yas Uistii yas boya uygulanabilir,
e Uzerine polyester iriinleri uygulanamaz,
e Astar uygulandiktan sonra 15-30 dakika icerisinde Uzeri kapatiimalidir,
e Astar uygulamasindan sonra kesinlikle su degdirilmemelidir.

2K metal astarlari,
e Dolgu olarak da kullanilabilir,
e TUm sac ylzeylere ¢ok iyi yapisma saglar,
e Pas ve solvent direnci ylksektir,
e Zimpara yapilabilir (sulu-Kuru),
e Son katlara ylksek parlaklik verir,
e Her tiir son kat uygulanabilir,
e Yas Ustl yas uygulanabilirler,
e Hava sartlarinda, ortam sicakligi 15°C’nin altinda olmamalidir.

6- Plastik astarlar;

e Tek bilesenli astarlar,
Kullanima hazir bir sekilde satilirlar. 1-2 yas kat uygulanir. Yaklasik 15-20
dakika bekleme siresinden sonra Uzerlerine her tirli son kat veya astar
uygulamasi yapilir. Uzerlerine hi¢ bir macun uygulamasi yapilmaz.

e 2K plastik ylizey astarlari,
Akrilik bir astar olup, ylizey bozukluguna veya uygulama sartlarina gore tercih
edilebilir. Zimpara yapilabilir. Dolgu uygulamasi yapilmamalidir. Zimpara
sonrasl acilan, yirtilan yerinin olmamasi gerekir.
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SON KAT BOYA VE VERNIKLER

Son kat boya uygulamasinda boyamadaki en son ve en etkili adimdir. Son
kat boya secimi yapilirken:

Eski boyanin cinsi,

Otonun ve materyalin modeli yasi,

Musteri ile yapilan s6zlesme sartlari,

Boya personelinin teknik bilgi ve aliskanliklari,

Boyahane sartlari dikkate alinmalidir.
Son kat boya uygulamasinda asagidaki hususlar saglanirsa yayillma, parlaklik
ve renk 6zellikleri yoniinde en yiksek performans alinir:
e Tum katki malzemelerini 6l¢i ¢ubuklari kullanarak yapmak,
e Surekli olarak ayni basingta hava Ureten bir kompresor ile ¢alismak,
e Uygun tip boya tabancasi ve dnerilen meme ¢api ile uygulama yapmak
Uygulama sirasinda:
* Tabancanin ylizeye olan mesafesi,
* Tabancanin hareketi,
* Onerilen kat sayisi,
* Katlar arasi bekleme siirelerine dikkat edilmelidir.

SON KAT BOYALAR

A) Akrilik Son Kat Boyalar;

Sertlestirici yardimiyla reaksiyon kurumasi yaparak kuruyan, orta ve yuksek
kati maddeli akrilik-poliliretan esasli son kat boyalardir.

B) Seliilozik Son Kat Boyalar;
Cok hizli kuruyan son kat cinsidir. Kimyasal yapisinda barindirdigi fazla
solvent nedeni ile cevreyi kirletmesi, kullanicinin solventte asiri maruz
kalmasi, kuru film kalinhginin disik olmasi en olumsuz yanlaridir.

C) Sentetik Son Kat Boyalar;
Tam kurumanin uzun siirede gerceklesmesi bu boyalarin tipik 6zelligidir.
Montaj kurumasi icin 1 glin yeterlidir.

D) SuTemelli Son Kat Boyalar;
Demineralize su veya alkol tiirevleri ile inceltilebilen ve gittikce yas boya
uygulamalarinda yayginlasmakta olan son kat boyalardir.
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VERNIKLER

Vernikler Parlak ve Mat olarak ikiye ayrilirlar;

Parlak Vernikler;

Baz kat boyalarin Uzerine uygulanabilir. 2K, sentetik, Selilozik ve Epoksi
vernikler olarak adlandirilir.  Hazirlanilmasi ve kullanilmasi boyalarda oldugu
gibidir. En ¢ok kullanilan 2K verniklerdir. Kimyasallara olan direnci, kuruma hizi ve
dayanimi diger verniklere gore avantajdir. Klasik, MS, HS ve su esasl cesitleri
bulunur. Kat kalinliklari genelde 2 kat olarak uygulanir. Fazlasi vernikte sararmaya
neden olur. Kullanici ikinci katin uygulanma siresini iyi ayarlamasi gerekir. Aksi
takdirde igne delik¢igi veya solvent kaynamasina neden olabilir.

Mat Vernikler;

Genelde dekorasyon amagli olarak kullanilirlar. Boyanan yiizeyin daha hos
gorliinmesi veya 6zel amaglar dogrultusunda matlik dereceleri ayarlanmaktadir.

Mat vernik piyasada hazir olarak satilmaktadir.

Parlak vernigin icerisine matlastirici katki ilavesi ile istenen oranlarda
matlastirilir. Bu oranlar ise;

%35 ipek mat, %45 yari mat, %55 mat, %65 tam mat, %75 kér mat.

Matlastirici katki yapismayi zayiflattigindan dolayr uygulamalarda daima
Islak uygulamalar yapilmasina dikkat etmek gerekir.

PUSKURTME TEKNIGI

Tabanca ile uygulanan boya urinlerinin uygulandiklari ylizeye iyi bir sekilde
yapisabilmeleri ve ylzeye yayilabilmeleri icin, ilk kat uygulanan Uriin yas/islak
uygulanmalidir. Her {riiniin uygulama sartlarina uyulmasi gerekir. Ornegin 3,5

bar ile uygulanilmasi gereken (riin 2,5 bar ile uygulanirsa yayilma bozuk olur.
Kata yvayiima !

Uygulanan IIK Katin K&t yvayviimasi, st yuzeyl etkiliyor
‘—'\\_,.a--/ - /_‘_
=~ vOzEY AN /
uyo

Islak uygulanmayan ilk kat yayilmay1 dnli
Kuru uygulama ylzeye temasi azaltiyor.
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PLASTIK BOYAMA

GUnumizde otolarda ve glinlik hayatimizda yaygin olarak plastik pargalar
kullanilmaktadir. Plastikler,  otonun maliyetini duslrir ve hafiflik vererek
ekonomik slirlis saglar. Sacdan yapilmis pargalara nazaran, darbelere karsi daha
dayaniklidir.

Boyanacak plastik parg¢anin oOncelikle boyanabilir plastik malzemeden
yapilmis olmasi gerekir. Bazi plastik cinslerine boyanin yapismasi mimkiin
degildir. Boyanamayan plastikler saf polietilen (PE) , polipropilen (PP) ile
yumusak polivinil kloriir (PVC) dir. Bunlarin disindaki malzemeler, &zel olarak
gelistirilen boya malzemelerinin kullanilmasi ile boyanabilir.

Boyanabilen plastikler:

Bunlar yumusak ve sert plastik olarak ikiye ayrilir. Sert plastikler cogunlukla
tamponlardir. Yumusak plastiklerin kullanimi giderek azalmaktadir. Bunlar, yan
¢italar ve spoyler gibi kisimlarda kullanilir. Kaliteli plastik pargalarda plastigin cinsi
parcanin izerinde yazili olmasi kanun geregidir.

Yumusak plastikler: PP-EPDM ve PUR Koplik
Sert plastikler: ABS, GFK, sert PVC, PC, PA, PBTB, PPO

Boyanabilen plastikler genelde otonun dis kisminda kalir. Plastik malzeme
boyanabilmesi icin 4 cesit ilave boya malzemesine ihtiyag vardir.

1) Plastik ylizey temizleme tineri,
2) Plastik ylizey astari,

3) Plastiklestirici katki,

4) Plastik ylizey macunu.

Son Kat Boya / Vernik
2 : :
/ ; (Plastik Katki Maddesi llavesi lle)
| — Plastik Yiizey Astar

(Yapismayi Saglayan Astar)
—— Plastik Yizey
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Boyama adimlari;

1) Plastik yiizeyin tayin edilmesi;
Plastigin kimyasal yapisi ve esnekliginin belirlenilmesi, par¢a lizerinde yazili
olmasi gerekir. Belirlenen parga 6zelligine gére boyama adimlarina gegilir.

2) Yizeyin temizligi;
Bu amaca uygun bir plastik ylizey temizleme tineri ile ylizey 2 kez islak
silinmeli ve iyice kurutulmalidir. Putirli ylzeye sahip PUR-Politiretan képuk ve
PA-Poliamid gibi plastiklerin temizliginde, 6nce 60°C de 1 saat firinlama
onerilir. Bu islemle, girintili yerlerde kalmis olan pislik, yag ve kalip ayiric
maddelerin ylizeye ¢ikmasi saglanir. Sonra bunlar, plastik yluzey temizleme
tineri ile silerek uzaklagtirilir.

3) Plastik ylizey macunu ile ylizey dolgusu saglanir
4) Plastik ylzey astari

Tek komponentli astar ve 2K olarak iki gesit plastik ylzey astari vardir. Tek
komponentli astar herhangi bir karisima gerek duyulmaksizin, kullanima
hazirdir. Yizeye 1-2 kat islak kat olarak uygulanir.

2K astar ise, tek komponentli astara gore daha riskli bir uygulamasi vardir.
Genelde 4+1 astar olarak bulunmaktadir. Klasik bir 4+1 astar olmadigindan
kalin uygulanmasi bazi problemlere sebep olmaktadir. Kuruma gecikmesi,
kabarmasi ve zayif yapismasi bunlara érnek olabilir. Boya altina uyguladigimiz
renk astarindan bile daha ince uygulanmalidir.

RENK ASTARI UYGULAMA TEKNIGI

Renk astari ortliciligi disik olan son katlar altina kullanilir. Kullanilan son

kat hangi kalite ve mensei Urin ise ayni kalitede (riin ile astar uygulaniimasi
gerekmektedir.  Ornegin Seliilozik boyanin altina sentetik astar uygulaniimaz.
Akrilik boya altina akrilik astar, seliilozik boya altina seliilozik astar gibi.

Faydalari;
e Diizglin, az emen boya alti kati, sonucunda parlak bir son kat elde edebilmek,
e Daha az miktarda son kat boya kullanimi,
e Daha kolay renk ve yamalama yapabilme.

Renk astari olarak kullanilacak malzeme, ya bu amac icin kullanima sunulan
astarlar veya son kat boya ile renklendirilmis astarlar kullanilabilir.

Renk astarlarin uygulamasi sonrasi zimpara yapilmayip genelde 10-15
dakika sonra son kat uygulamasina gegcilir.
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YARDIMCI BOYA URUNLERI

. TINERLER

»

Yiizey temizleme tinerleri

Metal ylizey temizleme tineri

Metal ylzeylerde bulunan yapismayi olumsuz yonde etkileyebilecek olan yag,
pas ve kirin temizlenmesinde kullanilan tiner gesididir.

Plastik ylzey temizleme tineri

Plastik ylzeylerin temizlenmesi igin kullanilan 6zel amach tinerlerdir.

Ara kat ylzey temizleme tineri

Zimpara sirasinda, astar ve macun vyilzeyindeki yag ve tozun
temizlenmesinde kullanilan bir tiner g¢esididir. Uygulandiklar yuzeyleri
etkilememeleri icin yavas buharlasan solventler icerir. Yizey temizleme isinin
herhangi bir ¢esidi ile yapilmasi durumunda  (selllozik tiner gibi) alttaki boya
UrlinGndn yumusamasina ve bozulmasina sebep olur.

inceltme tinerleri

Boya Urlinlerinin uygulama viskozitesine getirebilmek amaci ile kullanilir.
Akrilik tinerler

Selllozik tinerler

Sentetik tinerler

Retarder

. SERTLESTIRICILER

Boyanin baglayici yapisina gore gelistirilmis sertlestirici gesitleri vardir.
Akrilik boya ve astar sertlestiricileri

Polyester macun sertlestiricileri

Polyester astar sertlestiricileri

Sac astari sertlestiricileri

Epoksi boya ve astar sertlestiricileri

Bazi sertlestiriciler;

Normal

MS (orta kalin maddeli)

HS (High Solid — yliksek kati maddeli) olarak ayrilir.
Uygulama sartlarinin yetersiz oldugu atélyeler icin;

w N -
T

1
2
3- Normal tip sertlestiriciler vardir.

Kislk (soguk havalarda kurumayi hizlandirma amach)
Yazlik (Sicak havalarda uygulama kalitesini arttirma amacl yavaslatici)
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. KATKI MALZEMELERI;

Silikon giderici katki

Son kat boyanin uygulanmasi esnasinda, ortaya cikan silikon agmasi sorununu
gidermek icin, son kata ilave edilen katki malzemesidir. Onerilen miktarlarin
asilmasi durumunda matlasmaya neden olur.

Matlastirici katki

Son kat boya veya vernige dekoratif goriintii vermek icin kullanilan katki
malzemesidir. istenilen matlik derecesine gére (ipek mat, yari mat, tam mat)
son katin igerisine katilir.

Pirdzlik veren katki,

Uriinlere dekoratif 6zellik verir

Elastikiyet veren katki,

Uriine elastikiyet verir

Ekstra hizlandirici,

Kurumayi hizlandirma amach kullanihir (%3-5)

. DIGER

Zimpara kontrol boyasi

Zimpara hatlarinin gérinir hale gelmesi igin kullanilan tek komponentli, siyah
bir boyadir. Bazi firmalarda hazir toz halde satisi bulunmaktadir.

Sasi koruyucu boya (koruyucu zift, sentetik esasli malzeme)

Otolarin saselerini pastan koruma amagh imal edilmistir. Her tirlG Grin
Uzerine de uygulanabilir.

Govde alti koruyucu boya(su gecirmezligi yiksek bodydeadner)

Otolarin alt kisimlarini koruyabilmesi icin kullanilan su gecgirmezligi cok yliksek
olan bir boyadir.

Darbe koruyucu boya(tas carpmalarina karsi esnek)

Tas carpmalarina karsi yiksek elastikiyete sahip, kuruduktan sonra belli bir
yumusakligi olan malzemedir.

Boya sokiicl

Hasar gormis eski boyayi ylizeyden s6kmek icin kullanilan Grinddr.

Kullanimi;

Eski boyali zemine firga ile strdlir,

Hava sicakligina bagh olarak 15-20 dakika beklenir ve yilizeyden ispatula
yardimi ile kazinir, bu islem 2 veya 3 sefer siirebilir,

Uygulama islemi sadece sac ylizeylere yapilmasi gerekmektedir,

Uygulama esnasinda ortam havalandirmalidir,

Uygulama yapan kisi eldiven ve maske takmasi gerekir,

GOz veya cilt temasinda bol su ile yikanmasi ve doktor midahalesi gerekir.
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UYGULAMA TEKNIKLERI
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Arkadaslar

Boyacilik mesledi eline bir boya tabancasi alan ve isletmesine bir kompresér
koyarak parcaya boya sikan kisi meslegi icra etmis olmuyor. Bu meslegin bu
kadar basit oldugunu diisiinmek yanilgiya diismek demektir.

Sicaklik, nem, hava basinci, kompresér basinci, kullanilan hortum cinsi,
hortum i¢ ¢api, kullanilan tabanca tipi, tabanca meme ¢api, mesafe, uygulama
teknikleri, kurutma teknikleri, boyahane diizeni, zimparalar, kabin kullanimi gibi
daha bir¢ok unsur boyacinin yaptidi isi etkiler

Birbirini etkileyen ve tetikleyen bunca unsur varken genel séylem olan
“boyaci kiipi” veya “iki tislayiver” séylemleri ancak egitim almamis ve meslegi
icra etmemis kisiler tarafindan séylenebilecek kelimelerdir.

Unutmayallm ki mesledi icra eden kisiler ne kadar sabirla bu meslegi
cevresindeki insanlara anlatmasi ve é§retmesi gerekir. Odrenen kisinin, bilingli
kisinin daha az sorun ¢ikaracagini unutmayalm.

Boyacilik meslegi dogustan kazanilan bir yetenek olmayip, stirekli uygulama
yapilmasi ve degisen liriin teknolojilerine ayak uydurulmasi gerekir.

Yapilan uygulamalarda, uygulanan yer her an kontrol edilerek isin
devamliligi saglanmalidir.

Unutmamalidir ki gézii kapali vernik atilmaz. Vernigin distiigi yer vernik
atarken kontrol edilir. Ve uygulama esnasinda diizeltici faaliyet yapilir.

Uygulama teknigini siirekli gelistiren ustalarimiz her daim meslegine Gsik
olan kisilerden olusur.
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SICAKLIK TABLOSU

Boya uygulamalari Oncesi ve sonrasinda yapilan en buylk hatalarin
arasinda sicakhk tablosu gerekliliklerinin yerine getiriilmemesi yer almaktadir.
Musterinin veya isletme sahibinin istegine uyan boya ustalari, sicaklik
tablosundaki kurallari hice saymasi ile boya kusurlarinin baslamasina neden
olmaktadir. isin cabuk bir sekilde bitmesi icin 20°C bir sicaklik gerekmektedir.
Hizl sertlestirici ve hizli tiner kullanmasi sonucunda;

Uriin yiizeye kuru diismesi, toz diismesi, yapisma riskinin fazlalasmasi, tiriin
dayaniminin azalmasi, kil ¢atlagi olarak baslayan problemin daha sonra biyik
catlaklar haline gelmesi ve ortamda asiri boya tozu olmasi gibi problemlere
sebebiyet verecektir.

Boyanacak alan dikkate alinarak sertlestirici ve tiner se¢imi yapmak gerekir.
Blylik ve tek parga olan ylizeylerde sicaklik dikkate alinarak yavas sertlestirici ve
yavas tiner kullanimi yapilmalhdir. Kiiglik ylzeylerde ise sicaklik degerleri dikkate
alinarak hizli sertlestirici ve hizli tiner kullanilabilir.

30°C - ve iistii Yavas sertlestirici

Yavas tiner

25°C - 30° Normal sertlestirici

Yavas tiner

20°C - 25°C Normal sertlestirici

Yavas veya normal tiner

20°C - ve alti Hizli sertlestirici

Normal veya hizli tiner

Not: 15°C’den diistik sicakhklarda Akrilik sistemlerin uygulanmasi sakincali olabilir.
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KADEMELI ZIMPARA

Kademeli zimparanin esasi iki zimpara numarasi arasindaki numara farkinin
100 numaradan fazla olmamasidir.

YOZEY = [\ INN\S \I

P60-P80 > ( N x,f e ,f_]

P100-P120 = [

P150-P180 - [ ]

P220-P240 - —
ZIMPARA KONTROL BOYASI

Macun ve astar uygulamasinda hedef, tim cukurlarin doldurulmasi ve
boyanacak ylizeyin ¢ok diizgiin hale getirilmesidir.

Kontrol boyasinin kolayca gorilebilmesi igin genellikle siyah renkte olur.
Zimpara kontrol boyasi, boya atdlyelerinde zaman ve malzeme tasarrufu
saglayan, basit bir islemdir.

Uygulanan macun kuruduktan sonra Uzerine kontrol boyasi sikilir.
Zimparalama isleminde kullanilan takoz yardimi ile hangi alanlarin ¢ukur veya
delik kaldigi gorilir. Bu alanlar siyah olarak kaldig icin daha sonra dizeltme

islemleri sadece bu boélgelere yapilir.
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BOYA TABANCASI VE UYGULAMA TEKNIGI

Tabanca ylzeye yaklasik 20 cm mesafede(klasik tabancalar igin) ve dizgiin
bir boya filmi olugmasi igin, mutlaka belirtilen uygun agida tutulmahdir. Yanlara
veya asagi-yukari egim yapmasi bazi kisimlarda fazla boya birikmesine yol
acacaktir. Konvansiyonel yani klasik tabancalarda boya tozu orani %50-%70 iken
HVLP tabancalarda %30-%40’dir. Verimlilik analizinde ise klasik tabancalar %30-
%50 iken HVLP tabancalarda bu oran %60-%70’e kadar yikselmektedir. (High
Voliime, Low Pressure)

YANLIS UYGULAMA
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BOYA TABANCASI PUSKURTME HATALARI

Hava basincini 4 ATu'ya ayarlayin. Boyayi
tabancaya doldurun. Hava ayar-boya mikdar dar
ve genisvidalann sonuna kadar acin. Dik bir
yiizeye 20cm mesafeden 1 defa kuvvetlice sprey

yapin

PUSKURTME ORTADA ZAYIF
MEDENLER:
1- Malzeme girigi yetersiz
2- Hava basino ¢ok fazla
3- Malzeme basinc ¢okaz (basingh kaplarda)

PUSKURTME SAGDA VE SOLDA
COK KUVVETLI
MEDEMLERi:
1- Hava bashhimin kirliligi
2- Boya memesinin kirliligi
3- Deliklerin kismen tikanmig
olmasi

PUSKURTME YUKARIDA VE ASAGIDA
COK KUVVETLI

MEDENLERI:

1- Hava bashinin kirliligi

2- Boya memesinin kirliligi

3- Deliklerin kismen tikanmig olmasi

PUSKURTME ORTADA COK KUVVETLI

NEDENLERI:

1- Malzemenin viskozitesi cok fazla
2- Hava basino yeterli degil

3- Boya basino cok viiksek

4- Boya meme capi cok biiyiik

46



Metal boya uygulamasi sonucunda olmasi ve olmamasi gereken metal
taneciklerinin dizilis sekilleri de asagida belirtilmistir.

DOGRU UYGULAMA

Alliminyum tanecikleri sirali ve dizglin bir dizilis sergilemektedir. Bu
sekildeki uygulama sonucunda renk en dogru sonucu verir.

YANLIS UYGULAMA-YAS UYGULAMA /RENK DAHA CANLI VE KOYU

‘ll“' =lli~"‘-ll""nl I;

Metal boya aliiminyum tanecikleri, boya kalin uygulanmasi sonucu dibe
¢Okerek rengin 6n plana gelmesine sebebiyet vermistir.

YANLIS UYGULAMA-KURU UYGULAMA /RENK DAHA ACIK VE GUMUS

Metal boya, ¢ok ince ve toz uygulanmasi sonucu aliiminyum tanecikleri
yuzeyde kalarak rengin daha agik gériilmesine neden olmustur.
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HAVA BASINC HORTUMU

Havayr ve boyayl puskirtmek igin boyama islemlerinde kullanilan
hortumlarin, boya tabancasinin hareketinin serbestligini saglamak igin esnek
olmali ve yerlerde surtiinmesi dikkate alinarak dayanikli olmasi gerekmektedir.
Hortumun i¢ ylizeyi boyadan ve diger kimyasal maddelerden zarar gérmeyecek
bir madde ile kaplanmis olmalidir. Ayrica hortum yiiksek ¢alisma basincina
dayanacak kuvvette olmalidir. Tavsiye edilen hortum i¢ gapi 9mm.dir.

isletme
Hortum i¢ Capi Basinci | Hortumda Basing Diisiisii (bar)
(BAR) 5M | 10M | 1I5M | 20 M
3 0,70 1,20 1,80 2,40
4 1,00 1,60 2,20 2,80
5 1,30 | 1,90 | 2,50 | 3,10
6 1,50 | 2,20 | 2,80 | 3,40
3 0,23 0,38 0,60 0,85
4 0,34 0,55 0,281 1,15
5 0,43 | 0,63 | 0,92 | 1,35
6 0,60 | 0,80 | 1,10 | 1,50

BANTLAMA VE MASKELEME TEKNIGI

Maskeleme, boyama esnasinda yan ylizeylerin boya tozundan korunmasi icindir.
Bilingli bir maskeleme ile:

e Boyama kisa sirede bitirilir,

e Daha az kagit ve bant malzemelerinin kullanimi,

e Kinsik ve karmasik alanlara boya tozu girip saklanarak, son katta boyada toz
problemini 6nlenmis olunur.

e Daha az kimyasal malzeme kullanimi saglanir.
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Maskeleme malzemeleri:

e Maskeleme kagidi:  Kaliteli ve amaca uygun olmalidir. Ozellikle boya
malzemeleri islak uygulandigindan, kullanilan kagidin bir tarafinin boyayi diger
tarafa gecirmeyecek olan kaplama malzemesi ile kaplanmis olmalidir.

e Maskeleme naylonu: Kaliteli ve amaca uygun olmalidir. Kullanildig1 alanda
Uzerine boya yapisabilmesi gerekir. Yapisan boyayi lizerinde tutmasi gerekir.
Hava akisi esnasinda, lzerine yapisan boya katmanini atmamasi gerekir. Anti
statik ozellikte olmalidir. Otomobil ve metal esya boyamada kullanildiginda
metal aksami sarar 6zellikte olmalidir.

e Maskeleme bandi:  Kaliteli, solventlerden etkilenmeyen, son katta iz
birakmayan cinsten olmalidir. 18mm - 24mm- 36mm-48mm gibi Olgileri
vardir. Kolayca sokilip, yapistirilabilmelidir. Dekoratif islerde kullanilacak
maskeleme bantlari ise daha ince (9 mm) olabilir ve esnek 6zellikte olmahdir.
Yat sektorl igin ise sudan etkilenmeyen bantlar kullaniimahdir. Isidan
etkilenmeyen 6zel amach bantlar da vardir.
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Maskeleme aparatlar:

Maskeleme aparatlari ile maskeleme vyapilacak (rliin ve maskeleme
Urdnlerinin ayni alanda, diizglin, temiz ve diizglin bir durumda olmasini saglar.

Koplik maskeleme irini, maskeleme isleminde dolgu istendigi zaman
kullantlir.

Maskeleme islemi:

Maskeleme islemi;

Usta; calisan kisi ise uygun kiyafet ile kendisini ise karsi maskelemis olur,
Ortam; ortamin maskelenmis, temiz ve filtre edilmis sekilde havalandirilmasi,

Boyanacak alan; boyanacak alan disinda kalan yerlerin maskelenmis olmasi
gerekir.
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PASTA-POLISH VE BOYA KORUMA

Uriiniin boya isleri bittikten sonra zimpara ve pasta-polish islemi yapilmasi
gerekebilir. Boyama esnasinda ve sonrasinda olusan bazi hatalar giderebilmek
ve yapilan ise daha fazla albeni kazandirmak amacgh bu islemler yapilabilir.

Pasta ve polisaj islemi yapma nedenleri;

e Boyama oOncesinde vyeteri kadar temizlik yapilmadigindan olusan ylizey
pisliklerinin temizlenmesi,

e Boyama sirasinda ortam havalandirmasi yapilarak kullanilan havanin temizligi
saglanamadigindan, boyanin yiizeyinde olusan tozlarin temizlenmesi,

e Boyama esnasinda insandan kaynakli boya hatalari (boyaya elbise ¢arpmasi,
boya hortumunun yilizeye degmesi vb) onarimi igin,

e Kullanilan donanim ve c¢evre sartlarindan dolayr meydana gelen silikon
probleminin en aza indirgenmesi igin,

e Hatali boya uygulamasi sonucu olusan portakallik sorununun giderilmesi,

e Yaslanmadan kaynakl boya solma sorunlarinin giderilmesi icin,

e Boyaya sigrayan kimyasallarin temizligi icin pasta ve polisaj islemleri yapilabilir.

Pasta ve polish islemleriigin kullanilan ekipmanlar;

Pasta-Polish Makinesi Slnger veya Kuzu Postu

Pasta ve polisaj islemi yapmak icin 6ncelikle boyanin tam olarak kurumasi
gerekir. Boyanin problemli olarak goriinen kisimlari su zimparasi P2000-P3000
numarali zimparalar ile zimparalanarak ylizey dizginliglu saglanmalidir. Eger
kuru zimpara yapiliyor ise P1000-P1500 gibi zimparalar ile yapilmalidir.

Pasta isi yapacak kadar ylizeye sikilir, bir miktar da pasta kecgesine sikilarak
once distk devirde pasta ylzeye yedirilir. Ardinda devir arttirilarak (firma onerisi
dahilinde) ylizey pasta islemi tamamlanir.

Pastanin fazlalari ylizeyden alinarak yizeye polish sikilir. Kullanilan pasta
slingeri cila slingeri ile degistirilerek ylizeye cila islemi 6nce diislik devir sonra
devir arttirllarak (firma onerileri dahilinde) ylizeyin cila islemi tamamlanir.
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Boya Koruma islemi;

Genellikle araglarda yapilan bu uygulamalarda boyanin yiizey etkenlerinden
korunmasi amaclanir. Koruma yapilan araglarda;

e Kus pisliginin asindiricihgina karsi,

e Agacg 6zl ve reginelerine karsl,

e UVisinlarina karsl,

e Parlakhk kaybina karsi,

e Bocek yapismasi ve asindiriciligina karsi,

e Futbol topu gcarpmalarina karsi koruma hedeflenir.

Boya koruma islemi yapilmasi ise;

Aracta veya parcganin Uzerinde pasta ve polisaj isleminin tamamlanmasi
gerekmektedir. Yizey temizlendikten sonra boya koruma islemine gecilir. Bu
islemler genelde kimyasal maddelerden olusur. Yizeyde belli bir mikron tabaka
olusturur. Bu tabaka zamanla daha da sertleserek istenen koruma 6zelliklerine
ulasir.

Kullanilan donanim pasta ve polish isleminde kullanilan donanim ile

benzerlik gosterir. Fakat kullanilan markalara gore islem sirasinda ve istenen
boya koruma 6zelliklerine gore farklihk gosterebilir.

Boya koruma yapilan ylizeylerde, belli bir zaman sonra tamirat, tadilat
veya ilave boya vyapilmasi durumunda sikintilar olabilir. Boya korumada
kullanilan bazi maddeler yiizeyde kalici olmalari halinde, bu malzemelerin izerine
islem yapmak mimkin olmayabilir. Bu durumda bu Uriini ylzeyden kaldirmak
icin zimpara yapilmasi gerekebilir. Aksi takdirde ilk problem soyulma olacaktir.
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NEDENLERI VE ONARIM YONTEMLERI
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Arkadaslar

Biitiin problemlerin nedeni ve énlemleri listelenip, personelin egitilmesine
ve izlenecek yollarin olusturulmasina ragmen, problemlerin olusmasini tamamen
engellemek mimkiin olmamaktadir. Sonucta, hazirlayanlar da, uygulayanlar da
insandir.  Calisanlarin  her giin ayni performans ve psikolojide olmalari
beklenemez.

Bazi problemler hemen gériilecedi gibi, bazi problemler parca boyahaneden
ciktiktan sonra gériilebilir.  Béyle bir durumda, problemin tam teshis edilmesi,
sebeplerin ve iyilestirme yontemlerinin neler oldugu ¢cok énemlidir.

Bu béliimde boyama isinde en ¢ok rastlanan hatalar ve onarim yéntemleri
listelenmektedir.

Sayfa 55- Silikon Agmasi
56- Parlaklik Kaybi
57- Renk Yuzmesi
58- Boyanin Batmasi
59- Kabarciklasma
60- Zayif Ortiicilik
61- Kusma
62- Zayif Yapisma-Soyulma
63- Solvent kaynamasi(igne delikgigi)
64- Kraterlesme
65- Akma
66- Portakallasma
67- Kenar-iz Yapma
68- Catlama
69- Kirisma
70- Zimpara izleri

71- Metal Yuzmesi
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Belli basli boya problemleri

Silikon A¢masi;

Neden: Ana neden olarak, cesitli kaynaklardan gelen yag, wax ve silikondur.
insan: Kirli elbise, kauguk eldiven, cilt ve sa¢ spreyi,

Kabin: Makinelerin hareketli kisimlarindaki yaglar, plastik’in yiizeyindeki kalip
ayirici malzemeler, hortumlar, contalar, kirli filtre,

Boyama Uriinleri: Yanlis katki kullanimi, uygun olmayan tiner sertlestirici,

Yizey: Kalip ayirict maddeler, lehim pastasi, yalitim malzemeleri,
kayganlastirict maddeler,

Yardimci Malzeme: Uygun olmayan temizleyiciler, maskeleme bandi yapiskani,

Cevre: Cevre isyerlerinde ve binalardan gelebilecek yag, wax ve silikon.

Nasil Onlenir:
e Nedenlerde belirtilen ortamlardan uzak kalabilmek ve korunmaya
galismak.
e Boya atolyesi icin en iyi dnlem, silikonsuz polish kullaniimasidir.

Nasil Onarilir:
e Sorunsuz ylizeye inilinceye kadar zimpara yapilir. Dogru astar ve son kat
kullanilarak tekrar boyama yapilir. Uygulama esnasinda fark edildiginde
ise silikon katki en fazla %5 ilave edilerek uygulamaya devam edilir.

55



Parlakhik Kaybi;

Neden:
e Boyanin kabarmasi,
¢ Boya katmanlarinin gok kalin uygulanmasi,
e Yanlis sertlestirici kullanmak,
e Boyanan otonun dis ortama ¢ok erken gikarilmasi,
e Uygulama ve kurutma esnasinda hava akiminin yetersiz olmasi,
e Yetersiz veya yanlis yapilan boyama sonrasi islemleri,
¢ Yas boyaya, wax veya benzeri maddeler niifuz etmis olabilir,
e Zimpara oncesi astar yeterince sertlesmemis olabilir.

Nasil Onlenir:
e Boya filmi 6nerilen kalinlikta olmalidir,
e Diizenli olarak boyama sonrasi Grtnleri kullanilimasi,
e Daima onerilen karisim oranlari ile galisiimasi,
e Kabindeki hava akisi diizenlenmeli,
e Zimpara oncesi ve sonrasl yag giderme yapilmalidir,
e (Cevre sicakligi ve iklim kosullari dikkate alinarak kuruma sireleri verilmeli.

Nasil Onarilir:
e Pasta-polish islemi yapilmali. Yeterli olmadigi durumlarda yiizey tekrar
boyanmalidir.
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Renk Yiizmesi;

Neden:
e Son kat boyanin esit sayida katlar halinde uygulanmamasi,
e Hava basincinin ¢ok yliksek veya cok diisiik olmasi,
e Tinerin yanlis kullanilmasi (¢cok yavas) sonucu renk ylizmesi olusur.

Nasil Onlenir:
e Boya Ureticisinin dnerisine uygun olarak esit katlar halinde uygulanmal,
e Onerilen tiner ile uygulaniimali,
e Onerilen basingta uygulanmasi gerekir,
o Flash-off siireleri dikkate alinmali,
e Onerilen meme capi kullaniimali.

Nasil Onarilir:
e Yizey tamamen kuruduktan sonra hafif zimpara yapilarak tekrar
boyanmasi gerekir.
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Boyanin Batmasi;

Neden:
e Astarin ¢ok kalin uygulanmasi veya kurumanin ¢ok kisa verilmesi,
e Dolgu macunu sonrasi yoklama bir macun ¢ekilmemesi,
e Son katin ¢ok kalin uygulanmasi halinde solventin buharlasmasi uzun
slire alir. Bu durumda boyada boyanin batmasina neden olur.

Nasil Onlenir:

e Astar ve boyalar uretici firmalarin 6nerdigi sekilde uygulaniimahdir,
e Katlar arasi yeterli 6n buharlasma sireleri verilmelidir,
e Kuruma siirelerine uyulmahdir.

Nasil Onarilir:

e Kuruma tamamen beklendikten sonra ylizey zimpara ile dizeltilerek
tekrar boyanmalidir.
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Kabarciklasma;

e Boyanacak ylizeyde yeterli temizlik yapilmamasi,

o Yuvarlak sekil olanlar yikama ve silme, parmak izi olanlar temas,
e Sulu zimpara sonrasi yeterli kurutma yapilmamasi,

e Boyama sirasinda ortamdaki nem,

e Kompresorden gelen su ve men taneleri,

e Yag giderilmesi isleminden sonra ylizeyde hava yogusmasi,

e Yanlis tiner ve sertlestirici kullanilmis olabilir.

Nasil Onlenir:
e Boyanacak ylizey temiz su ile yikanir,
e Uygun bir ylzey temizlik tineri ile silinir,
e Polyester macun daima kuru zimpara yapilmali,
e Kompresorden gelen hava yag ve su tutucular tarafindan izole edilmeli,
e Ortamin neminin alinabilmesi gereklidir.

Nasil Onarilir:

® Nem kabarciklarinin bulunmadigi boya katina kadar zimpara yapilir.
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Zayif Ortiicilik;

Neden:
e Son kata uygun olmayan astar kullanimi,
e Ortuculugi zayif renk kullanilmasi,
e Son kat boyanin asiri inceltilerek kullaniimasi,
e Baz astar ve son kat boyanin ince katlat halinde uygulanmasi.

Nasil Onlenir:
e Boya sistemi altina uygun renkli astar kullaniimasi,
e Renk astari kullanilmasi,
e Son kat boyalar yeteri kalinlikta uygulanmali,

1- DUz renkler...50-70 mikron
2- Metalik renkler...15-25 mikron
3- Akrilik vernikler 50-70 mikron

Nasil Onarilir:

e Boya katlari kuruduktan sonra zimpara yapilip uygun astar ile tekrar
boyanir.
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Kusma;

e Eski boyada bulunan c¢o6zinebilir cins pigmentler tamir boyamasi
sirasinda solventlerden etkilenerek son katin rengini degistirmesi,

e Polyester sertlestiricisinin fazla gelmesi,

e lyi temizlenmemis asfalt ve zift atiklari.

Nasil Onlenir:
e Solvent testi yapilarak kusmaya neden olan pigment ortamdan bertaraf
edilir,
e Polyester temelli Grlnlerin kullaniminda sertlestirici ilavesi Gnerilen
miktarda kullanilir,
e Boyamaya baslamadan once atiklar temizlenir.

Nasil Onarilir:

® Tim boya katlari sokilerek tekrar boyama islemi yapilir.
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Zayif Yapisma-Soyulma;

Nedenleri:

Boyanan ylizeyin yeteri kadar temizlenmemesi,

Uygun olmayan astar kullaniimasi,

Boyanacak ylizeyin zimparasinin eksik olmasi,

Astar veya son katin ¢ok ince ve kuru uygulanmasi,

Uygun olmayan kurutma sartlari,

Sicaklik etkileri dikkate alinmadan cok hizli tiner kullanimi,
Katlar arasi yeteri kadar flash-off verilmemesi.

Nasil Onlenir:

Boyanacak ylizeye uygun astar kullanilmali,

Cok kalin veya ince katlar halinde uygulama yapiilmamali,
Boyanacak ylizeyin ¢ok iyi temizlenmesi gerekir.

Uygun zimpara islemin yapilmalidir,

Hava sicakligina ve ortam isisina uygun tiner sertlestirici sec,
Uriine ait teknik bilgilerdeki flash-off siirelerine dikkat et.

Nasil Onarilir:

® Boya katlarinin tamami sokiilmeli ve tekrar boyanmalidir.
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Solvent kaynamasi(igne delikgigi);

Nedenleri:

Boyanin ¢ok kalin uygulanmasi,

Cok hizli tiner sertlestirici kullanimi,

Katlar arasi kisa flash-off verilmesi,

infra red kurutucunun yiizeye cok yanin tutulmasi(60 cm den az)
Yas Ustl yas uygulamada katlar arasi cok az beklenilmesi

Nasil Onlenir:

Onerilen film kalinliginda uygulama yapilmali,

Ortam sicakligina uygun sertlestirici tiner kullaniimali,
Onerilen bekleme siirelerine uyulmali,

Firinlama 6ncesi bekleme stresinin yeterli birakilmasi,
infra red kullaniminda mesafenin dikkatli alinmasi,
Boya katlari arasinda yeteri kadar beklenilmeli.

Nasil Onarilir:

e Saglam boya katlarina ininceye kadar zimpara yapilmali ve problemli

ylizey ortamdan uzaklastirilmahdir.
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Kraterlesme;

Neden:
e Uygulama 6ncesi temizligin tam yapilmamasi,
e Boya tozlari ve havadan gelen tozlarin ylizeye yapismasi,
e Basin¢h hava sisteminden gelen atiklar,
e Aerosol kutularindan gelen silikon.

Nasil Onlenir:
e Yilzeyin boyama oncesi iyi bir sekilde temizlenmesi,
e Silikon icerebilecek maddelerin ortamdan uzaklastiriimasi.

Nasil Onarilir:

e Krater acan ylizey sorun giderilene kadar zimpara yapilarak tekrar
boyanmasi gerekir.
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Akma;

e Boyanin ¢ok yavas kurumasi,

e Boyanin ¢ok fazla inceltilmesi,

e Uygulama ortaminin ¢ok soguk olmasi,

e Boya katlarinin ¢ok kalin olmasi,

e (Cok fazla kat boya uygulanmasi.

o Flash-off suresinin ¢ok kisa olmasi,

e Tabancanin ylizeye yakin olmasi,

e Tabancanin meme ¢apinin ise uygun olmamasi,

e Boya uygulamanin dizensiz hareketlerle yapilmasi.

Nasil Onlenir:
e Boyanacak parcanin boyutlarina ve ortam sicakhigina uygun sertlestirici
ve tiner secilmeli,
e Dogru karisim oranlari kullanilmali,
e Tabancanin dogru meme capli olmasi saglanmali,
e Uygulama yelpazesinin dogru sekilde ayarlanmali.

Nasil Onarilir:

e Boyanin tamamen kurumasindan sonra akma bigagi veya yas zimpara ile
sorun giderilmeye ¢ahsilir.
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Portakallasma;

Nedenleri:

Tabancanin ylzeyden ¢ok uzak tutulmasi,
Uygulama basincinin ¢ok diisiik olmasi,
Boyanin ¢ok ince uygulanmasi,
Viskozitenin cok yiksek olmasi,

Kullanilan sertlestirici ve tinerin parcanin boyutlarina goére secilmemis
olmasi

Ortam sartlarina gore sertlestirici ve tiner kullanilmamasi,

Tabanca memesinin ¢ok kigik secilmesi,

Katlar arasi beklemenin ¢ok uzun olmasi.

Nasil Onlenir:

Tabanca 6nerilen mesafede tutulmasi,
Uygulama basinci 6nerilen seviyede olmasi,
Boya katlari daima islak uygulanmali,
Viskozite her zaman onerilen degerde olmali,
Uriine uygun tabanca secilmeli,

Katlar arasi yeteri kadar beklenilmeli.

Nasil Onarilir:

Sorun 6nemli bir boyutta degilse, P1200 yas zimpara yapilip, pasta ve
polish islemi ile islem tamamlanir.
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Kenar-iz Yapma;

e Macun yeteri kadar kurumadan boyaya devam etmek,

e Pah kirilmis eski boyali ylizeyle, polyester macunun temas ettigi yerde
kabarma olmasi,

e Degistirilen parganin lGzerinden astarin kalkmasi,

e Zimparalanmis bolgelerin son kattan ©once yeteri kalinlikta astarla
kapatilmamasi.

Nasil Onlenir:
e Kuruma strelerine dikkat edilmeli,
e Boyamadan Once eski ylzey solvent testine tabi tutulmali,
e Karisim oranlarina dikkat edilmeli,

Nasil Onarilir:
e Sorunlu bolgeler zimpara ile diizeltilerek dolgu astar ve son kat ile tekrar
boyanmalidir.
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Catlama;

Neden:
e Tamir boyasli yapilan yerlerin kurumamasi,
e Hatali boyama (Sac astari Usti macun- Sentetik- Selllozik
ylizeyinin cok kisa slirede boyanmasi)
e Toplam boya film kalinhginin fazla olmasi,
e Polyester macun Uzerine direkt son kat uygulanmasi,
e Boyaya hizlandirici katkisinin hatali ilavesi.

Nasil Onlenir:
e Dogru cins ve miktarlarda sertlestirici kullanimi,
e Plastik boyamada mutlaka plastiklestirici kullaniimali,

e Yeterli bekleme siirelerinin verilmesi.

Nasil Onarilir:
e Saglam bir tabakaya gelene kadar zimpara yapllir,
e Uygun astar ve boya ile tekrar boyanmasi gerekir.

boya
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Kirnsma;

Neden:
e Sentetik boyanin ¢cok kalin uygulanmasi,
e Kurutucu katkinin yetersiz veya hi¢c konulmamasi,
e Uygun olmayan ortam kosullari(cok sicakta boyama)

Nasil Onlenir:
e Onerilen kat sayisinda uygulama yapmak,
e Kurutucu katkinin dogru ve yeterli konulmasi,
e Uygun kurutma sartlari temini.

Nasil Onarilir:
e Problemin c¢ok fazla olmadigi durumlarda kurutma tamamlanir ve
zimpara ile ylizey dizeltilir,
e Kirisma fazla ise boya ylizeyden tamamen uzaklastirilir.
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Zimpara izleri;

Neden:
e Cok kalin zimpara yapmak,
e Astar katmanini tam kurumadan zimpara yapmak,
e Dolgu astarinin ince uygulanmasi,
e Yanlis zimpara makinesi ile calismak.

Nasil Onlenir:
e Kademeli zimpara kullanimi,
e Onerilen kurutma siirelerine uymak,
e Onerilen kalinliklarda uygulama yapmak,
e Onerilen zimpara makinesi kullanimi (kuru zimpara makinesinin salinim
mesafesi 5 mm den blyiik olmamalidir),
e Zimpara makinesi ylizeye yerlestirildikten sonra ¢alistiriimalidir.

Nasil Onarilir:
e Derin gizikler zimpara yapilarak giderilir,
e Uygun atar kullanilarak ylizey tekrar boyanir.
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Metal Yiizmesi;

Neden:
e Boyanin uygulanan yuzeyde farkl kalinliklarda olmasi,
e Katlar arasi bekleme sirelerinin yetersiz olmasi,
e Metalik boya katinin ¢ok yas veya ¢ok ince uygulanmasi.

Nasil Onlenir:
e Tabanca hareketleri diizenli olmali,
e Katlar arasi yeterli slire verilmeli,

e Metalik boya kati teknik bilteninde 6nerildigi gibi uygulanir.

Nasil Onarilir:

e Renk farki olusan bdlge tekrar uygun sekilde boyanir.
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UYGULAMA HATALARI DEGERLENDIRME TABLOSU

Sistem Temizlik Zimpara Macun Sert. Tin. Uygulama Ekipman
Segimi islemi Katki

Kirisma * *
Toplam 4 10 6 4 19 21 9
Oran % 5,6 14,2 8,5 5,6 26,8 29,6 12,7
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YASAKLAR

SIVI SABUN HER TURLU SPREY

PROBLEMLERIN SAPTANMASI (ZIMPARA METODU)

Cok basit olan bu problem tanimlama yontemi yardimiyla en iyi boyama
sekline kolayca karar verilebilir. Sorunlu bélgedeki boya, saca veya plastik ylizeye
kadar dikkatli bir sekilde zimparalanir. Bu sekilde boya katlari tek tek inceltilerek
hatanin nedeni ortaya cikartilabilir. Once, P240 ile en alt kata kadar zimpara
yapilir. Sonra, ayni bolgeye P600 ile daha ince zimpara yapilir. Ayrica beyaz pasta
ile hatalarin daha kolay gorilmesi saglanir. Bu yontem ile genelde karsilasilan
catlama, kabarciklasma, solvent kaynamasi, igne delikgigi, kraterlesme, zimpara
izleri, eski boyanin kalinliginin tayini gibi sorunlarin tespitinde kullanilir.
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RENK BAKMA HATALARI TESPITI

Beyaz aracta dogru rengi tespit etmemiz gerekiyor. Yapilan hatalar nelerdir?

Yapilan 7 yanlhs asagidaki resimde belirtilmistir.

Renge bakilacak ara¢ veya parcanin bulundugu ortamda, rengi dogru gérmemizi
etkileyecek etkenlerden;

1- Duvar rengi, acik gri veya kirli beyaz olmalidir,

2- Yansima, rengin karsisinda farkli bir renk olmamali,

3- lIsitici, enfreruj tipi isiticilar sari-portakal renk yansitir, kapatilmalidir,

4- isletme, rengin yakinlarinda rengi etkileyecek parcalarin olmamasi gerekir,
5- lisci tulumu, rengi etkileyecek tulum yerine daha acik bir renk kullanilmalidir,
6- Dogru agl, renge baktigimiz alan agisi ne ise o agidan renge bakmak gerekir,
7- Zemin rengi, zemin herzaman acik gri yada kirli beyaz tonlarda olmalidir.

Dogru renk bakilmasi igin uygun ortan asagida resmedilmistir.
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BOYAHANE VE EKIPMANLARI
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Arkadaslar
Boyahanede olmasi gereken donanimlar bu béliimde listelenmistir.
Insan saghdgi;

Insan saghdgi her konudan éncelikli olmasi gerekmektedir. Isimiz icin kullanilan
tim driinler kimyasal igerikli olmasi nedeni ile bu driinlerin uygulanmasi
asamasinda insani saghgini koruyacak donanimlarin olmasi gerekmektedir.

Yapilan isin kalitesi;

Boyanmasi diisiiniilen par¢canin boyanmasi esnasinda insan saglinin 6nemi ile
beraber boya kalitesinin de arttirlmasinda bu donanimlar énemli rol
oynamaktadir.

Hiz;

Boyanan parganin kurumasi igin 30 dakikadan 16 saate kadar dogal ortamda
kuruma siireleri vardir. Ayni isin 5 dakika ve 60 dakika icerisinde tamamlanmasi
mimkdiindiir. Bu siireler zarfinda yapilan isin kalitesi de bozulmaz.

Cevreci;

Kullanilan tiim driinler kimyasal igerikli oldugundan,  boyahane atiklarinin
olabildigince az ve bdéliimlere ayrilmis olmasi gerekmektedir. Evsel atik olarak
ayri, kimyasal atik olarak ayrilabilmesi, kimyasal atiklarin yerel yénetimlere
bildirilerek teslim edilmesi gerekir.
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BOYAHANE EKIPMANLARI

Oto kurutma kabini-firin (8 saatlik kuruma 30 dakika ve temiz ortam)
Astar uygulama kabini (astar ve macun tozunu ¢eken sistem)
Kompresor (isletme boya tabancasi, zimpara makinesi vb donanim icin)
Hava filtresi (havanin temiz olmasi donanim ve is kalitesini arttirir)

Su filtresi (hava tesisatinin igerisinde bulunan nemi toplar)

Tabancalar, astar, son kat, vernik (dewillbis-sata vb)

Zimparalama Unitesi ve makineleri (zimpara ve donanimlarinin iinitesi)
Pasta-Cila makinesi ve donanimlari

Enfraruj kurutma makinesi (6 saatlik bir isi 8-10 dakikada bitirir)

Parca asma aparatlari (is kalitesi ve hiziigin gereklidir)

Zimparalama takozlari (gesitli boy ve ebatlarda-esneklikte olmalidir)
Tabanca yikama makinesi (1 ayda 7 teneke tiner yerine 1teneke kullanimi)
Boya maskeleri (is sagligi ve isci glivenligi icin gereklidir)

Isi, nem ve basingdlcger (isin kalitesi icin gereklidir)

Mikrometre (uygulanan boya kalinligini élcer)

Maskeleme aparatlari ve maskeleme uriinleri

Viskozite kabi (degisik sicakliklarda boyanin dogru inceltilmesi icin)

Renk karma makinesi (mix makine)
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ENFRARUJ-INFRARED KURUTMA

Enfraruj isiticilar parga kurutmak igin kullanilan elektrik ile ¢alisan isiticidir.

Verdigi sicakhgin sac Gzerindeki malzemeye etkisi yoktur, sadece saci isitir. Isinan

sac, Uzerindeki boyayi isitir ve kurutur. imalat sektérlerinde cok daha degisik ve

kullanima uygun seri Gretim dlzenekleri kurulmaktadir.

_i

Ozel avantajlari;

Yiksek kalite,

Parga, macundan son kata kadar, kullaniminda goérilen metal yizeyinden

(alttan) baslayan isinma, tim solventlerin dogru bir sekilde ortamdan

uzaklagtiriimasini saglar.

Kisa kurutma zamanlari,
Macun: 2-3 dakika

Astar: 3-8 dakika

Son kat: 6-10 dakika

Vernik: 5-10 dakika

Dusik enerji sarfiyati,

Enerji altin kaph reflektorler,
tasarruflu kullanilir.

Kuruma alani,

kisa dalga teknolojisi tarafindan etkili ve

60 cm’lik mesafeden, 1,0 m-1,6m — 2,0 m kurutma alanlari vardir.
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MIKROMETRE

Mikrometre;

1 mm‘nin 1000 de 1 6lclsi ile adlandirihir. Boya kalinliklarinin élgiminde
ve profesyonel kullanimlarda 6l¢i aleti olarak kullanilir. Genellikle 1000 mikrona
kadar Glcer. Boya kalinhgi ile birlikte astar, macun ve galvanizin de birlikte
Olgiminl saglar. Aliminyum yulzeyleri 6lgmek icin ayri bir cihaz gerekir yahut
tim yuzeyler icin kullanilan tam profesyonel cihazlar gereklidir.

Mikrometre ile 6l¢im yapilirken sadece cihazin verileri ile aracin orijinal
oldugu ya da boyanmis oldugu sonucuna varilamaz. Araci kontrol eden kisinin
egitimli olmasi sarttir. Mikrometre kullaniminin haricinde aracin karoserinde
kullanilan sac’in ne oldugunu, oto tamir sistemlerini ve renk olgusunu bilmesi
gerekmektedir. Orijinal fabrika cikish bir aracin yaklasik 80-140 mikron arasinda
bir boya kalinliginin olmasi gerekir. 140-200 mikron arasinda tamir boyasi ve
tamir vernigi uygulanmis oldugu bilinmelidir. 200 mikrondan daha kalin bir
kalinhgin dlclilmesinde ise bu yilizeye oto tamir macunu, oto tamir astari, oto
tamir boyasi ve oto tamir vernigi uygulandigi bilinmelidir. Unutulmamahdir ki 80-
140 mikron arasi kalinlik hicbir zaman orijinal anlamina da gelmez. Oto tamir
boyasini uygulayan ustalarimiz orijinal mikron kalinliginda toplam malzeme
uygulama profesyonellikleri de vardir.

Mikrometrelerin 6lcimlemelerini belirli zamanlarda yetkili servislerinde
yapilmasi gerekmektedir. Profesyonel olmayan kullanimlarda, kullanici cihazin
kendi kalibre test plakasi ile 6l¢lim dogrulugunu test etmesi gerekir.
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KURUTMA KABINI

Boya uygulamak icin iyi havalandirmasi olan tozsuz bir ortam gereklidir.
Akrilik boyalar normal hava sartlarinda ge¢ kurudugundan ( ortalama 20°C — 8
saat) kurumanin ¢abuk olmasi icin ayrica ortamin isitilmasi gerekir.

Boya kabinlerinin temel prensibi disaridan bir fan vasitasiyla alinan hava
Isitma Unitesinden geger ve termostat Uizerinde ayarladigimiz filtre edilmis sicak
hava Ust taraftan kabinin igine girer. Kabinin alt tarafindan bir fan vasitasiyla

emilen hava disariya filtre edilerek atilir.

Kabin igerisine giren hava disari gikamadigi igin, kabin igerisinde fazla basing

meydana gelir. Buna pozitif basing denir. Kabinin boyaci kapisi agildiginda,

disariya hava akimi ¢itkmasi gerekir. Boylelikle kapi agildiginda iceriden disariya
basing sayesinde, disaridan filtre edilmemis havanin iceriye girmesi onlenmis

olur.

Ust fitleler segilirken ka¢ mikron tozu tutacagi mutlaka égrenilmelidir. Ayni
zamanda metre karede kag¢ gram toz tutacagi da 6grenilmelidir.
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Kabindeki donanimlarin periyodik kontrollerinin yapilmasi ve goriiniir bir
duvarina bu kontrol panosunun asilmasi gerekir.

Kabinde kullanilan yalitim donanimlarinin boyama yapilmaya uygun olmasi
gerekir. Ayni zamanda kabin pargalarinda kullanilan yaglama Griinlerinin silikonsuz
olmasina dikkat edilmesi gerekir.

Kabin igerisine alinan ara¢ ya da Urliniin temiz olmasi, yag ve kirden

ayiklanmis olmasi, yeni takilan pargalarin varsa silikon igceren aksamlarinin
¢ikarilmis olmasi, arag igerisinde bulunan parfim ve oda spreyi gibi misteriye ait

drdnlerin gikarilmis olmasi gerekmektedir.

Ara¢ ya da Urinin boyama islemi tam olarak bittikten sonra ¢ikariimasi

gerekir. Boyama islemine baglamadan kabin calistirilmasi gerekir. Boylelikle

disaridan filtre edilmemis hava iceriye girmez. Bir middet havalandirma
calistiktan sonra boyama islemine gecilir.  Boya ve firinlama bittikten sonra
sogutma islemleri beklenir. ikinci bir ara¢ ya da driin, kabin ortam sicakhgina

distikten sonra igeriye alinir.
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DIGER EKIPMANLAR

1- Isi, Nem, Basing Olger;
Boya atdlyelerinde mutlaka olmasi gerekli bir cihazdir. Hatali uygulamalar bu
U¢ degere uyulmadigindan c¢ikmaktadir. Bunlar ISI, Nem, Basing.
Fabrikalarin vermis oldugu uygulama degeri 18-22 °C, %40-60 nem ve 760
atmosfer basincidir.

2- Tabanca Yikama Makinesi (Su temelli);
Su temelli malzeme ile ¢alisan atélyelerin kullanimina uygundur. Toplanan kirli
suyun icerisine 6zel ¢oktlriict bir toz serpilerek tim pargaciklarin dibe inmesi
saglanir.

3- Viskozite Olger;
Boya malzemeleri degisik 1si derecelerinde yogunlasmasi ya da kendini salmasi
durumu olusmaktadir. Bu degisken derecelere boyanin ayak uydurabilmesi,
dolayisiyla uygulama kalitesinin azalmamasi i¢in viskozite kabinin kullaniimasi
gerekmektedir. Uriinlerin hangi kapta ve hangi saniyede icerisinde akmasini
ise Urlnlerin o6zelliklerinden takip edilmesi gerekir.

4- Tabanca Yikama Makinesi (Solvent temelli);
Solvent esash Urtnlerin kullanildigi isletmelere uygundur. Yaklasik 10 teneke
temizlik tineri kullanan bir isletme, 1 teneke temizlik tineri kullanimi
saglamaktadir. Bunun sonucu en 6nemli katki dogaya saglamaktadir.

5- Zimparalama Unitesi;
Zimpara tozu emerek ortama salinmasini engelleyen bir cihazdir.
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BOYA PUSKURTME TABANCALARI

Plsklirtme tabancasi, puskirtilebilen sivilar basingh hava ile atomize
(pulvarize) edip ylizeye tatbik eden bir donanimdir. Hava ve sivi tabancaya ayri
gecitlerden gelirler, tabancada karisirlar ve atomize edilerek tabancanin ucundaki
hava hicresinden disariya atilirlar. Plsklrtme tabancalarinin hava hiicresi, boya
memesi ve sivi ignesinin paslanmaz gelikten yapilmasi ve bu Ugliniin konik olarak
merkezlenmesi ve kullanilan contalarin tinerden etkilenmemesi gerekir.

Tamir amach kullanilan ve isletmelerde genelde kullanilan 2 tip tabanca
vardir. Alttan hazneli ve Ustten hazneli olarak adlandirilir.

Seri imalat yapan ve genis ylizeyde boya isi yapan isletmeler ise basingli kap
tipi tabancalar kullanmaktadir.

Alttan hazne Ustten hazne

Boya Uygulama Tabancalari (dewillbis-sata-asturo-bings vb)

e Baz kat boya tabancasi... Ustten hazne 1,3 mm (klasik+hvlp)
e 2K boya-vernik tabancasi... Ustten hazne 1,3 mm(klasik+hvip)
e Yama tabancasi... Ustten-Alttan hazne 0,8 mm-1,1 mm

e Astar tabancasi... Ustten-Alttan hazne 1,6 mm-1,8 mm
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BOYA TABANCASI-BASINCLI KAP

Bu tipteki boya puskirtme tabancalarinda, puskirtiilecek boya sivisi bir
kaba konulur ve bu kaba hava basinci uygulanir. Uygulanan bu basing sayesinde
boya, tabancanin bagli bulundugu hortuma basing ile gelir.

Bu uygulamanin amaci;

e Blylik pargalarin boyanmasinda,

e Seri uygulanmasi gereken islemlerde,

o Kalite stirekliligi,

e iscilik maliyetini azaltmak icin kullanilir.

Yapilacak isin mahiyetine ve 6l¢lisline gore cesitli ebatlarda basingli kaplar
mevcuttur.

Kullanim alanlarina iki 6rnek asagida gosterilmistir.
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FILTRELER

Kaliteli bir bayama isinin olabilmesi i¢in gerekli olan hususlardan biride,
boya tabancasina gelen havanin tozsuz, kuru ve yagsiz olmasi gerekmektedir.
Kompresoérden c¢ikan hava icerisinde rutubet ve kompresorde kullanilan yag
zerreleri de bulunur. Boya igin zararl olan bu maddelerin tabancaya gelmeden
ayristirillmis olmasi gerekmektedir. Kullanilmasi gereken yag ve su tutucularinda
biriken su ve yagin her giin bosaltilmasi gerekir. Aksi takdirde buralarda biriken
su ve yag tekrar tabancaya gelerek yapilan isin kalitesini etkiler.

Yapilan isin boyutuna, isletmenin calisma dlizenine ve isin hizina bagl
olarak ¢esitli ebatlarda su ve yag tutucu kullanilabilir.

Su ve yag tutuculardan daha fazla fayda saglayabilmek amaci ile bu
filtrelemenin daha ileri sistemi olan hava kurutuculari isletmelerin istegine goére
kullanilir. Burada kullanilan hava tamamen kurutulmus olarak tabancaya gelir.
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BOYA HAZIRLIK ODASI

Boyaciligin kurallarindan  “ temizlik ” ilkesini kitabimizin baslangicinda
anlatmistik. Uygulanacak olan boyanin temiz bir ortamda muhafaza edilmesi ve
hazirlanmasi gerekir. Temiz bir ortamda bulunan boya kabi ve donanimlari, boya
karisimi yapilirken temiz olarak kullanilir. Boya karisiminda kullandigimiz boya
olgme gubuklari temizlenmis olarak bu odada bulunmasi gerekir. Biyik ambalajli
drdnleri, yapilacak olan is boyutuna gore boya karisimi yapilabilmesi igin degisik
kutu boyutlarindan temiz olarak bulundurulmalidir. Eger renk karistirmak lizere
bir mix makinesi var ise bu cihazinda lizerinde toz bulunmamasi gerekir Renk
yapiminda kutu Uzerindeki toz, boya karisimi yagilacak olan kutunun igerisine
digerek, boya uygulamasi sonrasi bize pislik olarak geri dénis yapar ve isgilik
artar.

Boya hazirlik odasi mimkiin oldugunca boya uygulanacak yerde olmalidir.
Mimkiinse boya firinina bu odadan giris saglanmali, boya uygulayicisi bu odada
hazirlamis oldugu boyayi hi¢ disari ¢ikmadan dogrudan firina girerek uygulama
yapmalidir.

Boya Karma Mix Makinesi Boya Hazirlik Odasi

Boya hazirlik odasinda, boyaciya ait tulum, eldiven, maske, is ayakkabisi-
firin, gézlik ve boyanacak alan igin ylizey temizlik malzemeleri olmalidir.
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RENK
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Arkadaslar
Renk:

Renk icin ¢ok seyler yazilabilir, séylenebilir. Bilimsel olarak bir¢ok agiklama
getirilebilir.  Renk herkese gére farklilik olusturabilir. Kimi insanlar duygu ve
diistincelerini ifade eder renklerle. Kimi zaman sinirlarimizi belirler. Durmamiz ya
da gegmemiz gereken durumlari bize bildirir. Kimilerimiz igin sikintili bir durumdur
renk koérliigi. Gérdiiklerimiz aldatir kimi zaman. Bazen sadece gérmemiz kadari
ile ggrmemize siikretmemiz gerekir.

Yiice yaratanin bizlere bahsetmis oldugu bir 6zelliktir renkler ve bu renkleri
gérmemiz sadece insanogluma has bir durumdur.

GORME!

ALGILAMA!
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RENK NEDIR ?

Renk glnlik hayatimizda 6nemli rol oynar. Yasamimiz boyunca renklere
karsi belli sekillerde reaksiyon gosteririz.  Ornegin kirmizida dururuz, vyesilde
geceriz. Mavi soguk, kirmizi sicaktir. Renk, bilimsel olarak bakildigi zaman goz
aracihgiyla iletilen bir duygu etkisidir ve renk 1s18in bir 6zelligidir, onsuz var
olamaz. Isik ise bir gesit elektromanyetik igimadir. Bu isimanin gesitli dalga
boylari vardir. Isigin goérinen kismi bir prizma yardimiyla goékkusagl veya
spektrum renklerine (mordan kirmiziya kadar) ayristirilabilir.  Ultraviyole ve
enfraruj 15181 insan gozi tarafindan algilanamaz. insan gézii 400-700 dalga boyu
arasindaki i1sigin renklerini algilar.

Renk Olusumu: Rengin algilanmasi i¢in i1sik kaynagina, 1s18in yansiyan bir cisme ve
yansitilan isig1 algilayan bir aliciya (6rnegin géziimuz) ihtiyag vardir.

Beyaz bir ylzey batln 1sik 1sinlarini yansittigl icin beyaz, siyah bir ylizey
bitln 1sik 1sinlarini yansitmadigi icin siyah gorinir. Bir karisim halinde siyah ve
beyaz iceren renkler doymamis renkler olarak adlandirilir. Renkli bir ton 6rnegin
kirmizi hi¢ beyaz ve siyah icermez ise doymus renk demektir. Bir renk tonunun
degerlendirilisinde; renk, parlaklik ve doygunluk (saflik) 6nemlidir.

Rengin bu Ug 6zelligini de inceleyelim;

1.Renk tonu: Beyaz, siyah ve gri renksiz olup, renk tonlari da yoktur. Diger tim
renkli boyalarin birer renk tonu vardir. Portakal kirmizisi veya yesilli mavi 6rnek
verilebilir. Saf bir mavi beyaz ve siyah ile karistirilirsa bu karisimlar arasindaki fark
rengin parlaklik ve doygunluk dizeyleri ile belirginlesmektedir. Bu karisima biraz
yesil konulacak olursa baska bir renk tonu elde edilir.

2.Parlaklik: Bir renk ne kadar parlaksa o kadar ¢ok 1sig1 yansitir. Mimkin olan en
aclk renk beyaz, en koyuda siyahtir. Bir rengin parlakliginin renk tonu veya
doygunlugu ile ilgisi yoktur. Parlak bir kirmizi, koyu bir yesil veya agik gri bir renk
hep ayni parlaklik diizeyine sahip olabilir. Parlaklik boya ylizeyinden yansiyan isik
Isinlaridir.

3.Doygunluk: Bir renk ne kadar saf ise doygunlugu o kadar fazladir. Ne kadar
beyaz veya ne kadar siyah icerir ise o kadar doymamistir ve renklilikten uzaklasir.
Pastel renkler az doymus renklerdir. Saf karisim boyalari ve tek pigmentli renkler
doymus renklerdir.
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ISIK YOKSA REKTE YOKTUR!
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Gorulebilen isiklari igeren elektromanyetik 1Isima, nanometre (nm) 10 -9m
olarak ol¢lilebilmektedir. Dalga boylari kendilerine ait karakterde renk icerdigi
gdz onlnde bulundurulmahdir. Renk duygusu, goéz ve beyin tarafindan
olusturulmaktadir.
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Kapali bir havada cekilen fotograf ile aydinlik bir havada ¢ekilen fotograf
arasinda asagidaki gibi objelerde renk farki ¢cikmaktadir.

Gin icerisinde hangi saatte renge bakilmasi gerekmektedir?

ikindi ve Aksam Giin Ortasi

ikindi ve aksam saatlerinde giinesin vermis oldugu etki resimdeki gibidir. Dogru
bir sekilde renge bakmanin yolu ise giin ortasi goélgede bakilmasidir.

Tim renklerin ayni alanda toplanmasi beyaz i1sig1 olusturmaktadir.
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RENK CEMBERI

Dogada Ui¢ adet birincil renk vardir. Bunlar, diger renklerin karistirilmasi ile
elde edilemez. Bu renkler MAVi, SARI, KIRMIZI. ikincil renkler ise bu ii¢ rengin
karismasi sonucu elde edilirler. Bu renkler TURUNCU, MOR, YESIL. Birincil ve
ikincil renkler renk gemberini olustururlar. Zit renkler tamamlayici renklerdir.

San

Sari+Kirmizi=Portakal Kirmizi+Mavi=Mor  Mavi+Sari=Yesil Sari+Mor=Gri

Rengin tanimlanarak ifade edilebilmesi eskiden beri gelen bir problemdir.
Bir kisiye gore renk bayrak kirmizisi iken digerine goére kan kirmizisi olarak
algilanmaktadir. insan gozii 3000 kadar rengi algilayabilmektedir. Egitimli bir g6z
ise 3,5 milyon kadar rengi birbirinden ayirt edebilmektedir. Chevreul 1800’Iu
yillarda yaklasik 14.400 adet renk elde etmesine ragmen bazi renklere hig yer
vermemistir. 1905 yilinda ressam A.H. Munsell ¢cok yaygin olarak bilinen
Munsell Kiresini olusturmustur. Rengi ic boyutlu olarak tanimlamistir;

Rengin Tonu (hue)
Rengin Acikhgi (lightness)
Rengin Canliligi (kroma-doygunluk)

Oswald Renk Sistemi; Alman bilim adami Oswald tarafindan 1914 ‘de
Onerilmistir. DOort temel renk ve sekiz tondan olugsmaktadir. Bunlara da kendi
aralarinda 24 renk ile bir daire yapilarak ayrilir.
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BOYAMADA RENK SORUNLARI ANALIZI

BOYA

insan

Arac

Uygulama Sartlari

Tedarik Yeterliligi
Cevre Koruma
Pigmentler
Toleranslar

Test Laboratuarlari
isletme

Uretim

Makineler
Viskozite
Stoklama Sartlari

Cevresel Sartlar

Hisler
Renk Kontrolu
Kisisellik
ifade Edebilme
Goz
Ogrenme

Calisan Kalitesi

Oto Yikama Donanimi
Bakim
Pilot Denemeler
Kullanim Sikhgi
OEM Boyamasi
Farkh Boya Sistemleri
Uygulama Farkliliklari
Uretim Tesisleri
Farkli OEM Tedarikgileri
Renkli Vernik
Sedef Mika
Ozel Efekt Boyalar
Cok Kademeli Boyama

Yiizey

Renk Komp. Stoklamasi
Mix Makinesi

Teraziler

Donanim Durumu
Tabanca

Rotus

Boyanacak Yiizey Durumu

Karisim Oranlari
Guncel Renk Bilgisi
Tinting

Sire

Uygulama
Kuru/Yas

Tartim Hassasiyeti

11 +

14 +

14 = 46 Adet

Boyanan bir parcanin tekrar boyanmasi durumunda ayni rengin elde
edilmesi ¢ok zordur. Yukarida sayabildigimiz 46 adet renge etki eden unsur
vardir. Bunlardan 5 tanesi bile yaklasik %10’luk bir renk sapmasina neden olur.
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ISIK KAYNAKLARI VE METAMERIZM

METAMERIzZM

Belli bir 151k kaynagi altinda ayni goriinen iki renk degisik 1sik kaynaklari
altinda farkh renkler olarak goriilebilir. Bu olaya metamerizm denir. Bu durum iki
rengin belli sartlarda ayni oldugu anlamina gelir. Metamerizmin sebebi iki renk
tonunun pigmentlerinin farkl olmasidir. Bir renk orijinalinden farkl pigmentler
elde edilirse giin 1s18inda ayni goriinen iki renk ampul veya flouresans 15181 altinda
iki farkh renk gibi goriinir ve renk sapmalari ortaya ¢ikar. Tamir amach bir boya
isleminde bu nedenle orijinal boyanin aynisi pigmentlerle hazirlanmis bir boyanin
kullanilmasi gerekir.

Metamerizm | Metamerizm II

(ziln 15180 l

Metamerizm: Bir rengin farkhisik kaynaklar

altinda farkh tonlarda alglanmasidir.
Akkor Metal Metal
Lamba Isigi Halide NDL Halide WDL
Floresan 827 Floresan 830 Floresan 840 Floresan 860
Floresan 930 Floresan 940 Floresan 960
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GORME TESTI

ateudotog

Renk secimindeki anormallikler (Daltonizm):

Bazi renklerin algilanamadigi bir gérme bozuklugudur. Gérme sinirlerinin
yipranmis olmasi veya goziin ag tabakasinin hastalanmasi sonucu meydana gelir.
Dogustan olmasi sik bir durum oldugu gibi sonradan da olmasi olasidir. Diinya
nifusunun %8-9 kadari renk kortidir. Renk korligli erkeklerde daha ¢ok goriiliir.

Monokromatikler, Tam renk koértddrler, renkleri grinin tonlari olarak gorirler.
Polykromatikler, Kismi renk koridurler, kirmizi veya yesilden birine duyarhdirlar.
Rengin Olgiilmesi (LAB);

Yukarida belirtildigi gibi rengin U¢ boyutu vardir. Renk tonu(hue), aciklig
(lightness), canlihg (saturation, kroma). Bunlarin 6lcilebilir degerdeki boyutu
ise lab’dir. Bunlar ise I; rengin siyahlik-beyazlik degeri, a; rengin kirmizi-yesil
degeri, b; rengin sari-mavi degerini gostermektedir.
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ALGILAMA TESTI

GOz ve beyin bir rengin algilanmasinda oynadiklari roliin énemi yukaridaki

test ile en iyi sekilde agiklanabilir. Kelimeyi okumaya galisin ve bu kelime yerine
sadece renk ibaresi kullanin.

Kelimelerin renklerini soyleyin.15 sn

Beyaz Kirmizi Sari Yesil

Yesil Turkuaz mavi Sari Yesil Siyah Mor

Kirmizi Sari Viole Beyaz

Beyninizin sag ve sol yarim kireleri arasinda bir uyusmazlik olusur. Sag yari
renk demek isterken sol taraf kelimeyi okumak isteyecektir.

Siyah karelerin kesisme noktalarinda, siyah noktaciklarin goriilmesi
beynimizin algilama sorunu olarak ortaya ¢cikmaktadir.
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BOYAHANE KONTROL FORMU
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Arkadaslar,

Boyahane Verimi;

Boyahaneniz % kag verimlilikle ¢alisiyor?

Boyahanenizin verimliligini élgebiliyor musunuz?

Boyahanenizi denetlen bir firma oldu mu hig?

Isletme verimliligi ya da ¢alisan verimliligini hi¢ 6l¢tiiniiz mii?
Avrupa Birligi uyum siireglerine hazir misiniz?

Atik yénetmeligine uygunlugunuz hi¢ denetlendi mi?

Yerel yonetimlerle atik yonetmeligi konusunda gorts aldiniz mi?
Cevre ve saglhiga ne kadar duyarlisiniz?

Iste kendinizi test etmeniz icin bir form...
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BOYAHANE KONTROL FORMU

Bayi Adi: Degerlendirmeyi yapan:
Tarih: Goriigulen Kisi:
Cevre, Saghk & Emniyet Durum & Aksiyon
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Renk Bilgileri & Dokiimanlari Durum & Aksiyon
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Temizleme & Maskeleme Durum & Aksiyon
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BOYAHANE DUZENI

Boyahane hazirlanirken ihtiya¢ dogrultusunda hazirlanmasi gerekmektedir.
Sadece boya sikilacak bir alan olarak algilanamaz. Kimyasal malzemelerin oldugu,
is ve isci saghg ile ¢ok yakindan baglantili bir alan insa edilmesi gerekmektedir.
Havalandirmanin en énemli unsur oldugu ve her yapilan uygulamada kusursuz bir
havalandirmanin yapilabiliyor olmasi dolayisi ile temiz ve kaliteli bir hava akisinin
dizenli olmasi gerekmektedir. Uygulama donanimlarinin ¢alisir olmasi, gerekli
personelin bu donanimlari kullanabilmesi igin egitim almis olmalari saglanmalidir.
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Kullanilan cihazlarin dizenli bakimlarinin yapilmasi, bu kayitlarin cihazlarin
Uzerinde ve ayri bir dosyada saklanabiliyor olasi gerekmektedir. Kati ve sivi
atiklarin, atik yonetim sistemine uygun imhasi ya da atik yonetim sistemine
uygun firmalara teslim ediliyor olmalidir.
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BOYA
ATOLYELERI TEKNIK EMNIYETI
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Arkadaslar,
SAGLIK;

Saghdin degeri ancak sagligimizi kaybettigimizde anlasilir. Bir nefesimizi
bile saghk igerisinde alabilmemiz igin bazi kurallara harfiyen riayet etmemiz
gerekir.

Ulkemizde kimyasal maddelerin depolanmasi,  kullaniimasi, tasinmasi ve
ambalajlanmasi ile ilgili olarak hazirlanilmis yénetmelikler vardir.

Bu yénetmeliklerde bina yapisi, depolama sekilleri, yangindan korunma
sistemleri, ambalaj ve kap standartlari kullanma islemleri ve personelin
korunmasi islemleri gibi hususlar yer almaktadir.  Bu ydnetmeliklerden bazi
alintilar yaparak istifadelerinize sunulmaktadir.

GUVENLIK

Calisan personelin is potansiyelini arttirmak, is verimliligi sallamak ve is
devamliligi saglamak isteyen firmalarin is¢i saghgi ve giivenligi kurallarina uymasi
gerekmektedir. Saglikli ve giivenilir bir is yerinde ¢alisan personelin is akisindaki
aksakliklar giderildiginde ortaya ¢ikan sonug, ¢alisan mutlu, isveren mutlu ve isin
sahibi de mutlu olur.

“Bana bir sey olmaz”

Genelde egitimsiz kisilerde bu géris vardir. Fakat zaman her konuya cevap
getirdigi gibi giivenlik zafiyeti olan kisilerde ve firmalarda da gereken cevabi ¢ok
aci bir sekilde vermistir.

Maalesef 3 seyin kiymeti sonradan anlasiliyor;

e Bos vakit,
o Genglik,
e Saglik.
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4857 Sayili is Kanunu

Bu kanunun amaci, isverenler ile bir is s6zlesmesine dayanarak galistirilan
iscilerin ¢alisma sartlari ve ¢alisma ortamina iliskin hak ve sorumluluklarini
dizenlemektir.

6331 Sayili is Saghigi ve Giivenligi Kanunu

Bu kanunun amaci, isyerlerinde is saghgl ve glvenliginin saglanmasi ve
mevcut saglk ve glvenlik sartlarinin iyilestirilmesi icin isveren ve ¢alisanlarin
gorev, yetki, sorumluluk, hak ve yikimliliklerini diizenlemektir.

Tehlikeli ve ¢ok tehlikeli sinifta yer alan islerde g¢alisanlarin mesleki
egitimlerine dair yonetmelik geregi madde 9’da belirtilen Kimya sanayi ile ilgili
isler sinifinda bulunan; “solventler, tinerler vb parlayici maddelerin imali ve
bunlarla yapilan isler” sinifindaki kisilerin egitilmesi gerekmektedir.

Kimyasal Mad. Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda Yonetmelik;

Bu yonetmeligin amaci, isyerinde bulunan, kullanilan veya herhangi bir
sekilde islem goren kimyasal maddelerin etkilerinden kaynaklanan mevcut veya
ortaya ¢ikmasi muhtemel risklerden galisanlarin sagligini korumak ve givenli bir
calisma ortami saglamak icin asgari sartlari belirlemektir.

Bu yonetmelik 20.06.2012 tarihli ve 6331 sayili is saghgl ve givenligi
kapsamina giren ve kimyasal maddelerin bulundugu, kullanildigi veya herhangi
bir sekilde islem gordtgl tim isyerlerini kapsar.

isveren, kimyasal maddelerle calismalarda, calisanlarin bu kimyasal
maddelere maruziyetini 6nlemek, bunun mimkin olmadigl hallerde en aza
indirmek ve calisanlarin bu maddelerin tehlikelerinden korunmasi icin gerekli
tim 6nlemleri almakla yakimliddr.

is Takim ve Donanimlarinin Kullaniminda Saglk ve Giivenlik Sartlar Yonetmeligi;

Bu yonetmelik, 20.06.2012 tarih ve 6331 sayili is saghgl ve givenligi
kanunu kapsamina giren tiim isyerlerini kapsar.

Bu yonetmelik; 6331 sayili is saghgi ve glivenligi kanununun 30 ve 31 inci
maddeleri. 9.1.1985 tarihli ve 3146 sayili Calisma ve Sosyal Glvenlik Bakanliginin
Teskilat ve Gorevleri Hakkinda Kanun. 2 ve 12 inci maddelerine dayanilarak ve
3.10.20009 tarihli ve 2009/104/EC sayili Avrupa Birligi Direktiflerine paralel olarak
hazirlanmistir.
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isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda Yénetmelik;

Bu yonetmeligin amaci, isyerlerinde acil durum planlarinin hazirlanmasi,
onleme, koruma, tahliye, yanginla miicadele, ilk yardim ve benzeri konularda
yapilmasi gereken ¢alismalar ile bu durumlarin glvenli olarak yénetilmesi ve bu
konularda goérevlendirilecek ¢alisanlarin belirlenmesi ile ilgili usul ve esaslari
diizenlemektir.

Bu yonetmelik, is saghg ve Giivenligi Kanununun 11 inci, 12 inci ve 30
uncu maddelerine dayanilarak hazirlanmistir.

Acil Durum Plani;

TUm is yerleri igin tasarim veya kurulus asamasindan baslamak lizere acil
durumlarin belirlenmesi, bunlarin olumsuz etkilerini Onleyici ve sinirlandirici
tedbirlerin alinmasi, gérevlendirilecek kisilerin belirlenmesi, acil durum miidahale
ve tahliye yontemlerinin olusturulmasi, dokiimantasyon, tatbikat ve acil durum
planinin yenilenmesi asamalari izlenerek hazirlanir.

is yerinde meydana gelecek acil durumlar asagidaki hususlar dikkate
alinarak belirlenir;

e Risk degerlendirme sonuglari,

e Yangin, tehlikeli kimyasal maddelerden kaynaklanan yayillim ve patlama
ihtimali,

e ilk yardim ve tahliyeyi gerektirecek olaylar,

e Dogal afetlerin meydana gelme ihtimali,

e Sabotaj ihtimali.

Onleyici ve sinirlayici tedbirler, acil durum miidahale ve tahliye yéntemleri,
gorevlendirilecek ¢alisanlarin belirlenmesi, dokiimantasyon, tatbikat, acil durum
planinin yenilenmesi, ¢alisanlarin bilgilendirilmesi ve egitimi her daim hazir
olmasi gerekmektedir.
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GENEL TEDBIRLER

isyeri binalarinda alinacak giivenlik tedbirleri;

e Parlayici, patlayici, tehlikeli ve zararli maddeler islenen veya depolanan binalar
miimkinse tek kath olmal, duvarlari yanmaz malzemeden, tavanlari hafif ve
yanmaz malzemeden, dis ve yan cephelerine bakan pencereler ince kirilmaz
camli olmali ve patlamalarda bulyilik parcalar halinde havaya firlamayacak
malzemeden yapilmis olmahidir.

e Isyeri tabanlar diiz, yanmaz, sizdirmaz ve kivilcim g¢ikarmaz malzemeden,
kolay temizlenebilir sekilde olmahdir.

e Iisyerinin giris-cikis kapilari, pencereleri disariya dogru acgilacak sekilde ve
yanmaz malzemeden olmalidir.

e Ortamin elektrik tesisat borulari alev gecirmez, buatlarla donatiimalidir.

e Sigortalar daima tehlikeli alan disinda olmali ve korunakli olmalidir.

isyerlerinde alinacak giivenlik tedbirleri;

e Parlayici, patlayici ve tehlikeli maddelerin kullanildig ve depolandigi alanlarda
yanginlara sebep verebilecek agik alevli isler, sigara ve benzerlerinin igilmesi
yasak olmali ve ikaz levhalari ile belirtilmelidir.

e Bina yildirinma karsi korunmus olmalidir.

e Uriinlerin Gzerinde maddenin tehlike 6zelliklerini belirten resimli ve yazih
ikazlar olmalidir.

e Yeterli sayida ve etkili olacak yangin sondiirme cihazi bulundurulmalidir.

Yangin kiran duvarlari ¢catinin 6tesine uzanmahdir.
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Ucgucu ve parlayici sivilarla hazirlanan tabanca boyalari ile ilgili
giivenlik tedbirleri;

Tabanca boyaciligl, tecrit edilmis 6zel bolimlerde her tirli givenlik tedbiri
alinmis olarak yapilmalidir.

Kiglk ve orta boydaki pargalarin plskiirtme ile boyanmasi uygun kapal
sistemlerde veya uygun davlumbazlar altinda yapilmahdir.

Boyacinin, bolim veya davlumbaz disinda bulunmasi saglanamadigi
durumlarda, boyanin gaz ve buhari uygun bir sekilde disari ¢cekilmeli veya su
perdesi kullanilmalidir.

Bir glinliik is igin yeterli miktarda ugucu ve parlayici is alaninda olmali, fazlasi
depoda bulundurulmahdir.

Tabanca boyaciliginda kullanilan bélimler, davlumbazlar, aspiratérler, gekme
yollari ve ana borular en az haftada bir, boya ve vernik artiklarinda
temizlenmelidir.

Boyanin Piiskiirtiilmesi ve Basingl Havanin Boyamadaki Onemi;

Hava basinci tabancada boyayi atomize eder.

Hava sadece boyay! degil ayni zamanda solventi de buharlastirir. Bu, solvent
kaybina neden olmaktadir.

Bu nedenle hava basinci ¢ok iyi ayarlanmalidir. Boyanin inceligine gore en
diisik hava basinci, boyama kalitesini degistirmek sarti ile is yapmak igin en
uygun basinctir.

Kompresorden c¢ikan hava icindeki su ve yag, boyamada sorunlar yasatir. Bu
nedenle yag ve su tutucu filtreler ve buna ek olarak hava kurutucu ek
cihazlarda kullaniimahdir.

lyi bir boyama yapmak icin boyanin viskozitesine gére, dogru puskiirtme kafasi
(boynuz), meme capi secilmeli ve hava basing ayari iyi yapiimalidir.

Tabanca ayari;

Tabanca memeden ¢ikan boya miktari, boyama hizina ve boyanacak ylizeyin
alanina gore ayarlanir.

Atomizasyon havasinin basinci, boya akisina gore ayarlanir.

Yelpaze acikhgi ise uygun ayarlanir.
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Piiskiirtme teknigi;

e Tabanca uzakligi klasik tabancalarda, ylizeyden 15-20 cm, HVLP tabancalarda
10-15 cm uzaklikta olmalidir.

e Tabanca ylzeye dik (90 °) tutulmalidir.

e Her kati atarken bir dnceki katin klasik tabanca ile %50, HVLP ile %25 bindirme
yapilmalidir.

e Tetikleme her katin sonunda yapilmali fakat hava akisi kesilmemelidir.

Kompresorler;

e Kompresorlerde basing istenilen seviyeye ulastiginda, otomatik olarak durma
saglanmalidir.

e Motorun durmasinin geciktigi durumlarda, basingli havayl bosa verecek bir
glvenlik tertibati bulundurulmalidir.

e Sabit kompresorlerin temiz hava girisi saglanmaldir.

e Hava kompresori ile hava tanklari arasinda, yag ve nem ayiricilari bulunmali
ve bunlar ¢ikariilmamalidir. Hava kompresoérleri ¢ikis borusu tizerinde stop valfi
bulundugunda, bu valf ile kompresor arasinda bir adet glivenlik subapi
bulunmalidir.

e Kompresorlerin glivenli bir sekilde ¢alismalarini saglamak icin yilda 1 kez
yetkili birimlerce basing testleri ve kontrolleri yapilmalidir.

e Kompresorler mimkin oldugu kadar ¢alisma ortamindan uzak olmalidir.

e Vidali kompresorler kullanim agisindan tercih sebebi olmaktadir.

Depolarin ve Boyama Yerlerinin Genel Temizlik ve Diizeni:

e Calisma yapilan ve galisma yapilmayan alanlar, kimyasal maddeler ve
malzemelerden temizlenmis olmalidir.

e Kirli Ustibl veya bez parcalari, kapali metal kaplar icinde muhafaza
edilmelidir.

e isyeri terk edilmeden ®nce, kimyasal artiklar ve ¢dp tenekeleri bosaltilmis
olmalidir.

Saghk sartlari;

® Yiyecek ve icecekler kimyasal maddelerin bulundugu alanlarda saklanmamali.

e Kimyasal maddeler ile calismalardan sonra eller, 6zellikle yemekten ve bir sey
icmeden once iyi bir sekilde yikanmaldir.
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Havalandirma;

Depo ve kullanilan alan iyi havalandirilmalidir. Mumkin olan hallerde
duvarlarin asagl veya yukari kisimlarinda ve c¢atida havalandirma delikleri
vasitaslyla tabii havalandirma deligi set seviyesinin Uzerinde olmahldir. Tim
havalandirma delikleri kus ve hasere girislerine karsi konulacak sekilde
yapilmalidir. Depolarda iyi bir hava akisi icin istiflenen boyalarin en st ucu ile
tavan ve duvarlar ile mallar arasinda 1 m.lik mesafe olmalidir.

rizgar yonii

Koruyucu malzemeler;

Boyama islerinde, viicudu koruyan elbiseler giyilmelidir.

Ozel bir durum olmadikca, gozlerle ilgili tehlikeli durum varsa emniyet
gozIGgu kullaniimalidir.

Ellerle ilgili tehlikeli durumlarda, her isin 6zelligine uygun elleri koruyucu
eldiven kullaniimalidir.

Boyama tabancalarinda veya ugucu sivilarin kullanilmalari sirasinda, boya
operatérini korumak igin uygun maskeler kullanilmalidir.

Yangin Giivenligi icin Bazi Ozel Durumlar:

Telefonlarin bulundugu yerde, acil durumlarda kullanilmak lzere itfaiye,
polis ve saglk hizmetleri ile ilgili telefon numaralari yazili olmalidir.

Yangin sonduricilerin her zaman kullanima hazir olmasi icin, onleri acgik
tutulmahdir.
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Yangin Tipleri ve Sondiiriiciiler

Yangin sondirlict cihazlar calisanlarin kolayca ulasabilecegi ve alabilecegi
sekilde yerlestirilmelidir. Yangin sonduriculerin bulundugu yer isaretlenmelidir.

A Sinifi

e Yangin Tipi: Tahta, kagit, bez gibi kati yanabilirler
e Uygun Sondurici: Su, CO,, Kuru kimyevi toz, kopuk.
e Uygun Olmayan Durum:-----------

B Sinifi

e Yangin Tipi: Parlayici sivilar, yaglar ve SP gazlari

e Uygun Sondurici: CO,, kuru kimyevi toz, Halon, Képuk.

e Uygun Olmayan Durum: Koplik, su ile her oranda karisan sivilarda 6zel tip
olmahdir.

C Sinifi

e Yangin Tipi: Elektrik ve techizat

e Uygun Sondurici: CO,, Kuru kimyevi toz, Halon

e Uygun Olmayan Durum: Su kullaniimamali (elektrik kesildikten sonra
kullanilabilir)

D Sinifi

e Yangin Tipi: Ozel metaller(magnezyum, sodyum, potasyum)
e Uygun Séndiiriici: Ozel maksath kuru toz
e Uygun Olmayan Durum: Su ve CO, kullanilmamahdir.

Peroksit ilk Yardimi
Peroksit; (Polyester liriinlerin kurutulmasinda kullanilan asit tip sertlestirici)

e Peroksit cilde temas ettiginde derhal su ile yikanmalidir.

e Goze kagmasi halinde, gozler derhal bol su ile yikanmalidir.

e Doktor tarafindan varsa %2’lik sodyum bikromat veya %10’luk askorbin asiti
soltisyonu ile yikamak faydalidir.

e Yutuldugu takdirde, kusturucu bir ila¢ verilmeli ve doktora basvurulmalidir.
Doktor tarafindan %5-%10’luk sodyum askorbat sollisyonundan 100 ml
icirilmesi faydalidir.
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YANGIN i$ GUVENLIGI

“Bu felakete karsi ne vyapilabilir, ne gibi tedbirler alinmalidir ?”

Dogru cevap ve 6nlemleri bulabilmek icin 6ncelikle temele inerek yanma
ve yangin olaylarinin etkenlerini incelemek gerekir. Yanma olayinin basit 3
elemani vardir. Bunlar kimyada bir Giggenin kenarlari olarak gosterilir ve “yanma
Ucgeni” adi verilir.

Yanici madde ile oksijenin oldugu bir yerde yeterli sicaklikta bulundugu
takdirde yanma olayinin meydana gelmesi icin gerekli ortam hazirlanmis olur.

Oksijen: Hava icerisinde %21 oraninda bulunur ve hayatin idamesi igin
gerekli olan maddedir. Ozel durumlarda, (reaktérler) oksijeni ortadan kaldirmak
miumkiindlr. Fakat acik alanlarda oksijeni ortadan kaldirmak mimkin degildir.
Bu ancak sondirme isinde disinilir.

Yanici Madde: Cogu kez isyerinde kullanmak zorunlulugu olan malzemedir.
Yanici maddeyi ortamdan kaldirmak miimkiin olmaz. Yanici madde dagiimis halde
buhar olarak bulunmamalidir. Sivi maddelerin buhari veya kolayca buhar haline
gelebilen ince kiyilmis kati maddeler ayni yanma karakteristigine sahiptir.
Temizlige ve intizama 6nem verilmeli, buharin calisma ortamina yayilmasi
onlenmelidir.

Atesleme Kaynagi-Isi: Yangini 6nlemek icin lizerinde durulan en 6nemli
faktordir. Yanmanin kimyevi faaliyetlerini baslatmaya yeterli, yiksek sicaklik
veren enerjidir.

Yangin Sondiirme:

Bitln calismalarimizi, yangin sondirmek degil, meydana gelmesini
onlemek (izerine yogunlasmaliyiz. Daha dncede belirttigimiz gibi her yanma olayi
yangin degildir. Bu yanma olayinin sicramasi Onlenebilirse, yangina da mani
olunmus olur. Su halde “yangin baslangicl” diyebilecegimiz asamada miidahale
araglari ile midahale etmek is glvenligi prensibine uygundur. Yangin
sondirmede, yangin tipine gore etkili ara¢ ve donanimla miidahale ve micadele
bir egitim isidir.
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PIKTOGRAMLAR
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Arkadaslar,
Uluslar arasi isaret dili, Piktogram,
Piktogram, sembole dayali yazi anlatim sistemi,

Anlatilmak istenen herhangi bir konuyu resmederek anlatan uluslar arasi sembol ve
grafik sistemidir.

Kitapta bulunan sembollerin altinda Tiirkce agiklamalari vardir. Baska bir lilkede
ayni resim altinda kendi dillerinde anlatimi vardir. Fakat resim degismez. Anlatiimak
istenen konunun piktogram’i her lilkede aynidir.

Kullanilacak olan iiriiniin lzerinde mutlaka bulunmasi gerekir. Eger kullanici bu
trinii  hi¢c kullanmamis ise bu resimlere bakarak o (riinii rahat bir bigimde
kullanabilir. Eger piktogram’larin ne oldugunu biliyorsa.

Burada bizim isimiz icin kullanilmakta olan piktogram’larin bir kismini gérecegiz.
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UYGULAMA
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Arkadaslar,

Ayni isi yapan iki kisinin farkli konusmasi ya da birbirlerinin konustuklarini
anlamamalari ¢ok rahatsiz edici bir durumdur.

Bu durumu ortadan kaldirabilmek amaci ile bu sézIigdi olusturuyorum.

Ayni is yapan kisiler “Anti korozif “ denildiginde paslanmayi énleyen, paslanmaya
karsi bir iriinden bahsedildigini anlayabilir duruma gelecekler.

Kitabin igerisinde olabildigi kadar sade bir anlatim yapilmasina karsi bu meslekte
kullanilan terimlerin ¢ogu burada anlatiimaya ¢alisiimistir.
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Bu sozliikte, okudugunuz kitabin bilgileri icerisinde ge¢en boya terimlerinin

aciklamalarini bulacaksiniz.

A

Absorbe Isigin boya filmi icerisinde emilmesi.

Akrilik Bir baglayici turtudir. Boya ve astarlarda kullanilan, yiksek kati
maddeli, calisma kolayligi saglayan, dis sartlara karsi dayaniklhilig
yuksek olan bir baglayicidir (Acrylic).

Anti korozif Paslanmay énleyen. Paslanmaya karsi. Ornegin, Anti korozif

Atomizasyon

Pigment (pas onleyici pigment), Anti korozif astar (Sac astari)

Boyanin tabanca memesinden hizla gikarken kiiglik pargaciklara
ayrismasidir. Boyanin yizey kalitesini 6nemli oranda etkileyen bir
faktorddr.

B

Baglayici Boyanin kuruma, parlaklk, dayaniklihk, vb. gibi 6nemli
Ozelliklerini belirleyen temel kimyasal maddedir. Genellikle
boyaya adini verir.  Ornegin Akrilik baglayici ile Akrilik boya,
Sentetik baglayici ile Sentetik boya.

Balik Gozu Silikon agmasini tarif etmek i¢in kullanilan bir terimdir.

Bant izi Maskeleme isleminde kullanilan bantin, ylizeyinde iz birakmasidir.

Baz kat 2 Kath boya sisteminde, lizerine vernik uygulanan renkli kat (Base
Coat). 2 katli sistem: Baz kat boya+Vernik’ten olusur.

Blister Boya filmi iginde kalan solvent, nem veya su bir siire sonra
ylizeyde kabarciklasma meydana getirir. Kabarciklar yapismanin
bozularak, boyanin ylizeyden parca parca kopmasina neden olur.

Bugulanma Nemin, kurumakta olan boyanin icine girerek hapsolmasi

sonunda bulanik bir son kat goriintlistiniin meydana gelmesi.
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Coarse Kaba, iri. Genellikle, aliminyum pigmentlerin blyGgunu, irisini
veya yliksek viskoziteye sahip (kalin) Grilinleri ifade etmekte
kullanihr.

Cokme Saklama sartlarinin uygun olmamasi veya Urlinlerin raf dmdarlerini
doldurmalari sonunda astar veya son kat boyalar icinde bulunan
pigmentlerin karistirilamayacak sekilde kutunun dibine ¢cokmesidir.

D

Daylight GUn 15181 lambasi (D65)

Din Cup Boyanin akigkanhgini (Viskozitesini) 6lgmeye yarayan metal kap.

Dispersiyon Boyadaki pigmentlerin ezilme islemi.

Dokunma Boya ylizeyinin boyama sonrasi, dokunma durumunda zarar

Kurumasi gormeyecek kadar kurumus olmasi.

Dolgu Pigmenti

Macun ve astarlarda bulunan, dolgu giicli veren pigmenttir.

Duman Kat Metalik renklerde renk uyumu saglamak amaciyla ¢ok ince olarak
uygulanan (kuru degil) boya katidir.

E

Elastikiyet Esneklik. Herhangi bir boya malzemesinin veya plastik kismin
elastikiyetidir.

Enamel Genellikle son kat boya anlaminda kullanilan bir terimdir.

Etch Primer Metal ylizey astari (Sac Astari).
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F

Faz Ayrismasi  Astar ve boyanin pigmentinin kutunun dibine dogru inmeye
baslamasi. Dipte pigmentin fazla oldugu (kahn), Ustte ise
baglayicinin fazla oldugu  (ince) durumdur. Yumusak ¢okme
olarak da adlandirilan bu durumda, boya basit bir karistirma ile
normal haline déner.

Fiberglas Ylizey Sentetik elyaf takviyeli polyester ylzeylerdir.
Filler/Faller Dolgu 6zelligi bulunan astar veya macun.
Fiziksel Kuruma Solventin buharlasmasi ile meydana gelen basit bir kuruma sekli.

Flash Off Astar ve son kat gibi Grtnlerin firinlama 6ncesinde veya katlar
arasi 5-10 dakikalik stirelerle beklenerek, hizli buharlasan
solventlerin ¢ikmasinin saglanma sirecidir.

Fosfatlama Otomotiv tesislerinde sac govdelerin pastan arindirilarak boyaya
hazirlanmasi amacuyla, Fosforik asit kullanilarak ylzeylerin
temizlenme islemidir.

Firin Kurumasi 100 °C’nin Gzerindeki 1s1 ile kuruyan boyalardir.

H

Hava Kurumali 18-80 °C arasinda degisik surelerde kuruyan Selllozik, Sentetik,
Akrilik, Epoksi esasli boya urinleridir.

HS (High Solid) Yapisinda ¢ok az solvent bulunan, kati maddesi ylksek astar veya
son kat boya.

Hue Rengin tonu.

HVLP Disik basincta boya uygulamasi ile boya verimliligini arttiran
tabanca tipi.(High Volime, Low Pressure)

iki Katli Boya Baz Kat + Vernik katlarindan olusan son kat boyama sistemidir.

iki Komp. Sertlestirici ilavesi ile kuruyan boya (2K).
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infra Red (IR)

Kizilotesi dalga boyu ile calisan, genellikle parca boyama islerinde
kullanilan kurutucu lamba.

J

Jel Siiresi Kimyasal kuruma yapan drlnlerin, sertlestirici ilave edildikten
sonraki kullanilabilme stiresidir.

K

Kademeli Once kalin, sonra ince zimpara kagidi kullanilarak yapilan zimpara

Zimpara islemidir.

Kusma Solventlerden etkilenen pigmentlerin ( genellikle kirmizi renk)
Uzerine uygulanan boyalarin iginde yikselerek, renk degisikligi
getirmeleridir.

Kataforez Otomotiv tesislerinde ilk boyama sirasinda kullanilan, saci pasa
karsi koruyan, firin kurumali bir astar cinsidir.

Kati Madde Boya malzemelerinin, sivi (solvent/tiner) kisimlari buharlastiktan
sonra geriye kalan, boyanin gérinir kismi.

Kimyasal Boyanin isi, 151k veya sertlestirici maddelerin etkisi ile kurumasidir.

Kuruma Kimyasal kuruma sonunda sert, dayanikli bir ylizey meydana gelir.

Komponent Mix sistemini olusturan boyalar. Boya bilesenleri.

Kontrol Boyasi
Konvansiyonel
Korozyon
Krater

Kroma

Kromatlar

Yiizey bozukluklarinin goriilmesi icin uygulanan bir boya cinsidir.
Klasik, eski tip tabancalar igin kullanilan isim.

Pas olusumu.

Boya ylizeyinde meydana gelen kigulk ¢ukurcuklar.

Rengin canlilik derecesi.

Metal yilizeyleri pastan korumak amaci ile boyaya ilave dilen
kimyasal maddeler. Bu malzemeler insan ve g¢evre sagligi icin son
derece zararli maddelerdir.
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Kuru Film

Kalinhg Boyanin kuru haldeki kalinligidir. Mikron olarak belirtilir.
Kirlenme Kuruma.
L
Lightness Rengin agiklik koyuluk derecesi. Value.
LS Boya Dusik kati maddeli boya.
M

Metamerizm

Mikron

Molekdil

Montaj

Kurumasi

MS

(Medium Solid)

MSDS

Bir rengin farkli i1sik kaynaklari altinda farkh tonlarda algilanmasi
durumudur ( glines, flouresan, renkli spotlar ). Buna, renk
ayarlanmasi sirasinda, formilde olmayan bir pigmentin ilave
edilmesi neden olur.

Kuru film kalinligini belirtmekte kullanilan bir 6l¢t birimidir.
Milimetrenin binde birine esittir (Micron).

Boyayl meydana getiren, gozle gorilemeyecek kadar kiigtik
pargalardir.

Son kat boyanin, ¢alismaya izin verecek sekilde kuruma sertligine
ulasmis halidir.

Orta kati maddeli astar, son kat boya ve bunlarin sertlestiricileri.

(Material Safety Data Sheet) Malzeme Gilvenlik Bilgi Formu.
Siniflandirilan  kimyasal maddelere ait bilgi formlari olarak
aciklanabilir.
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o)

OEM Otomobil orijinal aksami. (Original Equipment Manufacturer)

Oksidasyon 1. Hava oksijeni yardimi ile kuruma (Sentetik Boya).
2. Hava oksijeni nedeniyle paslanma.

Opak Renk Diiz renk. icinde metalik pigment bulunmayan son kat boya.

Ortiicilik Boyanin uygulandigl ylizeyin rengini gostermeyecek sekilde ylzeyi
kapladigi durumdur.

P

Paint/Boya. Son kat boya.

Lacquer/Lack

Pah Kirma Eski boyali ylizeylerde iyi bir yapismanin saglanabilmesi, kirisma
riskinin ortadan kaldirilabilmesi icin eski boyanin kenarlarini seviye
farkini azaltacak sekilde zimparalayarak dizeltmek.

Peroksit Polyester (irlinlerin asit tip sertlestiricisi.

Pigment Boyaya renk, ortlcilik, koruma o6zellikleri veren ¢ok kiguk
tanecikli, renkli tozlardir.

Piktogram Resimli anlatim sistemi.

Plastiklestirici Boya malzemelerine esneklik veren katki malzemesidir.

Polimerizasyon Boya igerisinde yer alan ayni tipteki baglayict molekillerinin
(monomer) kimyasal olarak birleserek daha bilyik molekiller
(polimer) meydana getirmesi ile boyanin kurumasidir.

Polish Yiizey parlatici, koruyucu Grin.
Pot Life Bakiniz: Jel siresi.

Pozitif Basing Boya kabini icine tozun girmesini dnleyen basin¢. Boya kabinin kapisi
acildiginda kapinin disa dogru yaptigi basing sekli.

Primer Boyanacak ylizey (zerine uygulanan ilk astar (Sac astari, Plastik
astar).
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Primer Filler

Yiiksek dolgulu sac astari.

Primer Surfacer Metal ylizeye uygulanabilen yiliksek dolgulu boya alti astari.

Puty/Spachtel Macun.

R

Raf Omrii Boya malzemelerinin normal performansini gosterebilecegi, 20°C
lik ortamdaki saklama, depolama siresi.

Regine Baglayici ve boya lretiminde kullanilan kimyasal maddelerdir.

Reflection Isigin boyadan yansimasi.

Renk Astari Son kat boya altina uygulanan renkli astar.

Retarder Yavaglatici tiner.

S

Scattering Isigin boya filmi icerisindeki pigmentlere ¢arparak dagilmasi.

Seliloz/ Odundan elde edilir. Seliilozik boyalarda, baglayici olarak

Nitroseliloz  kullanilan kimyasal maddedir.

Sert Kuruma

Sertlestirici

Silikon Agmasi

Solid

Solvent

Stabilite

Boyanin kuruyarak, son sertligine ulasmasidir.

iki komponentli boya driinlerinin kimyasal kurumalarini saglayan,
etkin kimyasal maddedir. Polyester Urlinlerde peroksit, asitli sac
astarlarinda fosforik asit, 2K poliliretan-akrilik Grinlerde
izosiyanat esaslidir (Hardener/Harter/Aktivator).

Silikonlu polish, silikonlu boya ve diger kimyasal maddelerden
bulasan silikonun, boya ylizeyinde diizgiinligii bozmasi.

Bakiniz: Kati Madde.

Boyanin sivi olan kismidir. Boyanin kullanimi sirasinda genellikle
tiner olarak adlandirihr.

Dayanikhlik. Degismezlik. Bir boya test metodu.
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Su BazliBoya Kimyasal solventler yerine inceltici olarak Demineralize su, alkol
tirevleri kullanilan boyalardir.  Cevreci yaklasimlar ve yasalar
sonucunda kullanimi artmaktadir.

Surfacer Son katin altina uygulanan, ylizeyi en dizgiin hale getirmek
amaciyla kullanilan 1 veya 2K astardir.

T

Tack-Rag/ Boyama sirasinda ylizeydeki tozlarin giderilmesinde kullanilan,

Mumlu Bez gec kuruyan bir cins vernik ile islatilmis bez.

Tek Katli Boyamada Vernik katina gerek géstermeyen boya.

Tek Komp. Sertlestirici ilave edilmeden kuruyan boya (1K).

Tinting Renk yapma.

Thinner/

Reducer Tiner/ inceltici.

Toner Pigmentasyonu dislik. Renk ayarlamalarinda kullantlir.

Topcoat Son kat.

Toz Kurumasi  Boyanin, tozlarin yapisamayacagl sekilde ylizey kurumasi
yapmasidir.

U

Ultraviyole/ Isigin bir tlrd. Gulnes isinlariyla gelen UV isinlari, boyaya zarar
uv vererek sararma, renk degisikligi ve yaslanmaya neden olur.

Vv

Varnish Vernik
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Varyant Renk Standart bir rengin zamanla solmasi ve renk degistirmesi ile
orijinal renk kodu degismeksizin ortaya ¢ikan standart renge
¢ok yakin renk kodu.

Viskozite Boyanin akiskanliginin 6lgtisidir. 16 saniye / DIN CUP 4 / 20 °C
veya 16s/DIN 4/20°C seklinde belirtilir.

Y

Yas (Islak) Boyanin ylizeye yas olarak dismesidir. Yas uygulama ile yayilma ve
Uygulama yapisma agisindan en yiiksek performans elde edilir.

Yas-Ustii-Yas  Bir boya iiriiniiniin tam olarak kurumadan digerinin uygulanip, her
ikisinin birden kurutulmasidir. Ornegin, astar kurumadan {zerine
son kat boya uygulamasi.  Ozellikle seri is yapilmasi gerektigi
islerde gecerli olan uygulama seklidir (Wet-On-Wet).

Yogunluk Bir maddenin kendi 6z agirhginin ifadesidir.

Yoklama islemi Astar tizerindeki yiizey bozukluklarini diizeltme islemi. Bu amacla
kullanilan macuna da yoklama macunu denir.

Yizey Astari  Direkt olarak boyanan ylizey lizerine uygulanan, yapisma ozelligi
gelistirilmis veya pas onleyici 6zellikle takviye edilmis astar cinsidir
(Sac Astari, Plastik Ylzey Astari).
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NOTLAR
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NOTLAR
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NOTLAR
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ICINDEKILER

SAYFA NO KONU
1---- > GIRIS
3-—- > AMAC
4---- > GARANTILI BOYA UYGULAMA UCGENI
5--- > BOYA NEDIR
8---—--> BOYANIN ETKILENMESI VE PASLANMA
9---- > BOYANIN KiMYASAL YAPISI
11--- > BOYANIN SINIFLANDIRILMASI
12--- > BOYAMADAKI KURUMA NASIL OLUR
15--- > UYGULAMADA DiKKAT EDILMESi GEREKEN KONULAR
17----> BOYA UYGULAMA ADIMLARI
21----> BOYAMA SISTEMLERI
24--—- > BOYANACAK YUZEYIN CINSINE GORE BOYAMA
25--- > YUZEYi DURUMUNA GORE BOYA URUNLERI SECIMi
27----> URUN VE UYGULAMALAR
29--- - MACUNLAR
32-—- > PAH KIRMA TEKNIGI
33---> ASTARLAR
35----> SON KAT BOYA VE VERNIKLER
36> PUSKURTME TEKNIGi
37--> PLASTIK YUZEYLERIN BOYANMASI
38----> RENK ASTARI UYGULAMA TEKNIGi
39--- YARDIMCI BOYA URUNLERI
41--- > UYGULAMA TEKNIiKLERI
43--- > SICAKLIK TABLOSU
44--- - KADEMELI ZIMPARA
44 --- - ZIMPARA KONTROL BOYASI
45--- > BOYA TABANCASI UYGULAMA TEKNIGi
46--- > BOYA TABANCASI PUSKURTME HATALARI
48--- - HAVA BASINC HORTUMLARINDA BASING DUSMESi
48---- BANTLAMA VE MASKELEME TEKNIGI
51--—> PASTA — POLISH VE BOYA KORUMA
53--> BOYA KUSURLARI, NEDENLERi VE ONARIM ONTEMLERI
72--- > UYGULAMA HATALARI DEGERLENDIRME TABLOSU
73--- > YASAKLAR
73--- > PROBLEMLERIN SAPTANMASI-ZIMPARA METODU
74--—- > RENK BAKMA HATALARI TESPITi

75--- > BOYAHANE VE EKIiPMANLARI
77--- > BOYAHE EKIPMANLARI



78 -- > ENFRARUJ-INFRARED KURUTMA

79 > MiKROMETRE

80--- > KURUTMA KABINi

82 --—-> DIGER EKIPMANLAR

83> BOYA PUSKURTME TABANCALARI
84--- > BOYA TABANCASI-BASINCLI KAP
85-—- > FILTRELER

86-—- > BOYA HAZIRLIK ODASI

87--- > RENK

89--- > RENK NEDIR?

92-- > RENK CEMBERI

93--- > BOYAMADA RENK SORUNLARI ANALIZi
94> ISIK KAYNAKLARI VE METAMERIZM
95-—- > GORME TESTIi

96--- > ALGILAMA TESTI

97--- > BOYAHANE KONTROL FORMU

102-- > BOYAHANE DUZENi

103-- > BOYA ATOLYESi TEKNiK EMNIYETI
107-- > GENEL TEDBIRLER

112-- > YANGIN iS GUVENLIGI

113-- > PIKTOGRAMLAR

117---> TEHLIKE iSARET VE SEMBOLLERI

119-- > BOYA TERIMLERIi SOzZLUGU



