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YÜZEY HAZIRLAMA MALZEME VE EKİPMANLARI MODÜLÜ DERS NOTLARI 

Zımparaların Görevleri ve Çeşitleri  

Zımparanın Tanımı 

Zımpara, ahşap, metal, plastik ve benzeri malzemelerin yüzeylerini düzeltmek, pürüzsüz hale getirmek ve 

boyaya veya kaplamaya hazırlamak amacıyla kullanılan aşındırıcı bir malzemedir. 

Zımparanın Görevleri 

• Yüzeydeki pürüzleri gidermek. 

• Eski boya, vernik ve pas tabakalarını temizlemek. 

• Yüzeyi boyaya veya cilaya hazırlamak. 

• Kesim ve işleme sonrası oluşan çapakları almak. 

• Yüzeyi istenilen ölçüde düzgün ve parlak hale getirmek. 

• Malzemenin estetik görünümünü artırmak. 

• Yapıştırma öncesinde yüzey tutunmasını iyileştirmek. 

Zımpara Çeşitleri 

1. Kâğıt Zımpara 

• En yaygın kullanılan zımpara türüdür. 

• Ahşap, plastik ve boyalı yüzeylerde kullanılır. 

• El ile veya zımpara makinelerinde kullanılabilir. 

2. Bez Zımpara 

• Esnek ve dayanıklıdır. 

• Metal yüzeylerde ve yoğun kullanım gerektiren işlemlerde tercih edilir. 

3. Su Zımparası 

• Su ile birlikte kullanılır. 

• Çok ince yüzey düzeltme ve boya öncesi/sonrası işlemler için uygundur. 

• Çizik oluşumunu azaltır. 

4. Sünger Zımpara 

• Esnek yapısı sayesinde kavisli ve köşeli yüzeylerde kolay kullanım sağlar. 

• Ahşap ve alçı yüzeylerde yaygındır. 

5. Disk Zımpara 

• Daire şeklindedir. 

• Eksantrik ve dairesel zımpara makinelerinde kullanılır. 

• Geniş yüzeylerin hızlı işlenmesini sağlar. 
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6. Şerit Zımpara 

• Bant şeklindedir. 

• Şerit zımpara makinelerinde kullanılır. 

• Büyük yüzeylerde yüksek performans sağlar. 

Zımpara Numaraları (Kum Değeri): Zımparanın numarası büyüdükçe tane yapısı incelir. 

• 40–60: Çok kaba zımpara, yoğun malzeme kaldırma. 

• 80–120: Orta kaba zımpara, ilk yüzey düzeltme. 

• 150–220: İnce zımpara, boya öncesi hazırlık. 

• 240–400: Çok ince zımpara, vernik ve son kat işlemleri. 

• 600 ve üzeri: Polisaj ve çok hassas yüzey işlemleri. 

El ile Zımparalama Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar 

• İşe uygun numarada zımpara kâğıdı seçilmelidir. 

• Zımparalama, yüzeyin lif yönünde (özellikle ahşapta) yapılmalıdır. 

• Zımpara kâğıdı, takoz üzerine sarılarak kullanılmalıdır. 

• Fazla kuvvet uygulanmamalı, eşit basınç uygulanmalıdır. 

• Yüzey düzenli aralıklarla kontrol edilmelidir. 

• Toz oluşumuna karşı maske kullanılmalıdır. 

• Koruyucu gözlük takılmalıdır. 

• Çalışma alanı temiz ve düzenli tutulmalıdır. 

• İş parçası sabitlenmeden zımparalama yapılmamalıdır. 

Makine ile Zımparalama Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar 

• Makine kullanılmadan önce genel kontrolü yapılmalıdır. 

• Zımpara diski veya bandı sağlam ve doğru şekilde takılmalıdır. 

• Elektrik kablosu ve fişinde hasar olmamalıdır. 

• Makine çalıştırılmadan önce iş parçası güvenli şekilde sabitlenmelidir. 

• Makine iki elle ve sağlam şekilde tutulmalıdır. 

• Hareket halindeki zımpara yüzeyine elle temas edilmemelidir. 

• Makine durmadan zımpara değiştirilmemelidir. 

• Aşırı baskı uygulanmamalı, makinenin kendi ağırlığıyla çalışmasına izin verilmelidir. 

• Çalışma sırasında koruyucu gözlük, toz maskesi ve gerektiğinde kulak koruyucu kullanılmalıdır. 

• İş bitiminde makinenin fişi çekilmeli ve çalışma alanı temizlenmelidir. 

İş Sağlığı ve Güvenliği Kuralları 

• Kişisel koruyucu donanımlar eksiksiz kullanılmalıdır. 

• Gevşek kıyafetler ve takılar kullanılmamalıdır. 

• Uzun saçlar toplanmalıdır. 

• Çalışma ortamı yeterince aydınlatılmış olmalıdır. 

• Toz emme sistemi veya havalandırma kullanılmalıdır. 

• Yanıcı maddeler çalışma alanından uzak tutulmalıdır. 

• Arızalı ekipman kullanılmamalıdır. 

• Çalışma sırasında dikkat dağıtıcı davranışlardan kaçınılmalıdır. 
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Zımpara Makinelerinin Görevleri ve Kullanım Kuralları  

Zımpara Makinesinin Görevleri 

Zımpara makineleri; metal, ahşap ve benzeri malzemelerin yüzeylerini düzeltmek, pürüzleri gidermek ve 

yüzeyi işleme hazırlamak amacıyla kullanılan makinelerdir. 

Başlıca görevleri: 

• Yüzeydeki pürüzleri gidermek.  

• Pas, boya ve kir tabakalarını temizlemek.  

• Keskin kenarları yuvarlatmak.  

• Kaynak dikişlerini düzeltmek.  

• Boya, vernik veya kaplama öncesi yüzeyi hazırlamak.  

• Parlatma ve son yüzey işlemlerini yapmak.  

Zımpara Makinesi Çeşitleri 

• El tipi zımpara makinesi  

• Şerit zımpara makinesi  

• Disk zımpara makinesi  

• Titreşimli zımpara makinesi  

• Eksantrik (orbital) zımpara makinesi  

• Taşlama (avuç içi) zımpara makinesi  

Kullanım Kuralları 

1. Makine kullanılmadan önce genel kontrol yapılmalıdır.  

2. Zımpara taşı veya diskin sağlam ve doğru takıldığından emin olunmalıdır.  

3. Uygun tane numarasına sahip zımpara seçilmelidir.  

4. İş parçası güvenli şekilde sabitlenmelidir.  

5. Makine iki elle sağlam tutulmalıdır.  

6. Çalışma sırasında aşırı baskı uygulanmamalıdır.  

7. Dönen parçaya el veya yabancı cisim temas ettirilmemelidir.  

8. Makine çalışırken koruyucu muhafazalar çıkarılmamalıdır.  

9. İş bitiminde makine tamamen durmadan yere bırakılmamalıdır.  

10. Kullanım sonrası makinenin enerjisi kesilmeli ve temizliği yapılmalıdır.  

İş Güvenliği Kuralları 

• Koruyucu gözlük kullanılmalıdır.  

• Toz maskesi takılmalıdır.  

• Kulak koruyucu kullanılmalıdır.  

• İş eldiveni uygun durumlarda kullanılmalıdır.  

• Bol kıyafet ve takılar kullanılmamalıdır.  

• Çalışma alanı temiz ve düzenli tutulmalıdır.  

• Elektrik kablosunun hasarlı olmamasına dikkat edilmelidir.  

• Yanıcı ve patlayıcı maddeler çalışma alanından uzak tutulmalıdır.  
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Dikkat Edilmesi Gerekenler 

• Çatlak veya kırık zımpara taşı kullanılmamalıdır.  

• Makine kapasitesinin üzerinde zorlanmamalıdır.  

• Islak ortamlarda elektrikli zımpara makinesi kullanılmamalıdır.  

• Çalışma sırasında dikkat dağıtıcı davranışlardan kaçınılmalıdır.  

• Bakım ve disk değişimi yapılmadan önce fiş çekilmeli veya enerji bağlantısı kesilmelidir. 

 

Zımparalama İşlem Basamakları 

1. Yüzeyin Temizlenmesi 

Parça üzerindeki yağ, kir, silikon ve diğer kalıntılar temizlenir. Böylece zımparalama daha verimli olur. 

2. Hasarın Kontrolü 

Yüzeyde bulunan çizik, ezik, pas ve boya kabarmaları belirlenir. 

3. Uygun Zımparanın Seçilmesi 

• Kalın boya sökme: P80–P120 

• Macun şekillendirme: P120–P180 

• Astar öncesi: P240–P320 

• Boya öncesi son hazırlık: P400–P800 

4. Zımparalama 

• Düz yüzeylerde zımpara takozu kullanılır. 

• Büyük yüzeylerde orbital zımpara tercih edilir. 

• Yüzeye eşit basınç uygulanır. 

• Aynı bölgede uzun süre çalışılmaz. 

• Kenar ve köşeler dikkatli zımparalanır. 

5. Su Zımparası 

İnce zımparalama işlemlerinde yüzey su ile birlikte zımparalanır. Bu yöntem yüzey kalitesini artırır ve çizikleri 

azaltır. 

6. Yüzey Kontrolü 

Yüzey el ve göz ile kontrol edilir. Çizik, dalgalanma veya pürüz kalmadığından emin olunur. 

7. Temizlik 

Zımpara tozları temizlenir ve yüzey silikon temizleyici ile silinerek astar veya boya işlemine hazır hâle getirilir. 
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Polyester Dolgu Macunu: Özellikleri ve Kullanıldığı Yerler 

Polyester Dolgu Macunu Nedir? 

Polyester dolgu macunu, polyester reçine esaslı, iki bileşenli (macun ve sertleştirici) bir dolgu malzemesidir. 

Yüzeylerdeki çatlak, çukur, gözenek ve çizikleri doldurmak, yüzeyi düzeltmek ve boyaya hazırlamak amacıyla 

kullanılır. 

Özellikleri 

• İki bileşenlidir: Polyester macun ve sertleştirici birlikte kullanılır. 

• Hızlı kurur ve kısa sürede zımparalanabilir. 

• Yüzeye güçlü şekilde yapışır. 

• Kolay uygulanır ve şekil verilebilir. 

• Zımparalanması kolaydır. 

• Boya öncesi düzgün ve pürüzsüz bir yüzey oluşturur. 

• Darbelere ve titreşimlere karşı dayanıklıdır. 

• Metal, ahşap ve cam elyafı (fiberglas) gibi yüzeylerde kullanılabilir. 

Kullanıldığı Yerler 

• Otomotiv sektöründe araç kaportalarındaki ezik ve çiziklerin onarımında 

• Mobilya ve ahşap yüzeylerdeki kusurların giderilmesinde 

• Metal yüzeylerin tamir ve bakımında 

• Fiberglas (cam elyafı) tekne ve parçaların onarımında 

• Boya öncesinde yüzey düzeltme işlemlerinde 

• Makine ve ekipmanların bakım-onarım çalışmalarında 

Uygulama Aşamaları 

1. Yüzey temizlenir ve yağ, pas, kir gibi kalıntılar giderilir. 

2. Gerekli miktarda polyester macun ile sertleştirici karıştırılır. 

3. Karışım spatula yardımıyla yüzeye uygulanır. 

4. Macunun sertleşmesi beklenir. 

5. Sertleşen yüzey zımparalanarak düzeltilir. 

6. Astar ve boya uygulamasına geçilir. 

Avantajları 

• Hızlı kuruma sağlar. 

• Yüksek dolgu kapasitesine sahiptir. 

• Kolay işlenebilir. 

• Boya altında düzgün bir görünüm oluşturur. 

• Ekonomik ve yaygın olarak kullanılan bir tamir malzemesidir. 

Dezavantajları 

• Karışım oranı doğru ayarlanmazsa tam sertleşmeyebilir. 

• Kalın uygulandığında çatlama riski oluşabilir. 

• Sertleşme süresi kısa olduğundan hızlı çalışmayı gerektirir. 

• Uygulama sırasında iyi havalandırma ve kişisel koruyucu ekipman kullanılmalıdır. 
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Polyester Macun Hazırlanırken Dikkat Edilecek Hususlar (Ders Notu) 

Polyester Macun Nedir? 

Polyester macun; otomotiv, metal, ahşap ve kompozit yüzeylerde çukur, çizik ve yüzey bozukluklarını 

doldurmak amacıyla kullanılan iki bileşenli bir dolgu malzemesidir. Kullanılmadan önce sertleştirici ile 

karıştırılarak hazırlanır. 

Hazırlanırken Dikkat Edilecek Hususlar 

1. Yüzey Hazırlığı 

• Uygulanacak yüzey temiz, kuru ve sağlam olmalıdır.  

• Yağ, kir, pas, boya kalıntıları ve toz tamamen temizlenmelidir.  

• Yüzey zımparalanarak pürüzlendirilmelidir.  

2. Doğru Karışım Oranı 

• Polyester macun ile sertleştirici üreticinin önerdiği oranda karıştırılmalıdır.  

• Genellikle sertleştirici oranı %2–3 arasındadır.  

• Fazla sertleştirici kullanılması hızlı donmaya ve çatlamaya neden olabilir.  

• Az sertleştirici kullanılması ise geç kuruma veya hiç sertleşmeme sorununa yol açabilir.  

3. Karıştırma İşlemi 

• Temiz bir karıştırma tablası kullanılmalıdır.  

• Plastik veya metal spatula ile homojen bir karışım elde edilmelidir.  

• Karıştırma sırasında hava kabarcığı oluşmamasına dikkat edilmelidir.  

4. Ortam Sıcaklığı 

• İdeal uygulama sıcaklığı 18–25 °C arasındadır.  

• Çok sıcak ortamda macun çabuk donar.  

• Soğuk ortamda ise kuruma süresi uzar.  

5. Kullanım Süresi 

• Hazırlanan macun kısa sürede kullanılmalıdır.  

• Sertleşmeye başlayan macuna yeniden sertleştirici veya tiner eklenmemelidir.  

6. Uygulama Kalınlığı 

• Macun ince katlar hâlinde uygulanmalıdır.  

• Çok kalın uygulamalar çatlama ve çekme yapabilir.  

• Gerekirse birkaç kat uygulanmalıdır.  

7. Güvenlik Önlemleri 

• Koruyucu eldiven, gözlük ve maske kullanılmalıdır.  

• Çalışma ortamı iyi havalandırılmalıdır.  

• Macun ve sertleştirici cilt ve göz ile temas ettirilmemelidir.  
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• Yanıcı maddelerden uzak çalışılmalıdır. 

1. Polyester Macun Nedir? 

Polyester macun, araç kaporta tamiratında ezik, çizik ve yüzey bozukluklarını doldurmak için kullanılan iki 

bileşenli bir dolgu malzemesidir. 

Bileşenleri 

• Polyester macun  

• Sertleştirici (Benzoil Peroksit)  

Sertleştirici ilave edildiğinde kimyasal reaksiyon başlar ve macun sertleşir. 

 

2. Kullanım Alanları 

• Kaporta tamiri  

• Ezik düzeltme  

• Kaynak bölgelerinin düzeltilmesi  

• Boya öncesi yüzey hazırlığı  

• Küçük yüzey hatalarının giderilmesi  

 

3. Gerekli Araç ve Gereçler 

• Polyester macun  

• Sertleştirici  

• Macun spatulası  

• Karıştırma tablası  

• Zımpara kâğıtları (P80, P120, P180, P240, P320)  

• Zımpara takozu  

• Toz maskesi  

• Koruyucu gözlük  

• Eldiven  

• Silikon temizleyici  

• Temiz bez  

 

4. Uygulama Öncesi Hazırlık 

Yüzey; 

• Temiz olmalıdır.  

• Yağ ve kirden arındırılmalıdır.  

• Pas tamamen temizlenmelidir.  

• Eski gevşek boya kaldırılmalıdır.  

• Gerekirse metal yüzey zımparalanmalıdır.  
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Temiz olmayan yüzeylerde macun zamanla kabarır veya çatlar. 

 

5. Polyester Macunun Hazırlanması 

Macun ve sertleştirici doğru oranda karıştırılır. 

Genellikle; 

• %100 macun  

• %2–3 sertleştirici  

Örnek: 

100 gram macuna yaklaşık 2–3 gram sertleştirici eklenir. 

Karışım homojen renk alana kadar karıştırılır. 

 

6. Macun Uygulaması 

1. Spatula ile ince kat halinde uygulanır.  

2. Geniş yüzeylerde katmanlar ince olmalıdır.  

3. Bir seferde kalın uygulama yapılmamalıdır.  

4. Gerekirse ikinci kat uygulanır.  

5. Sertleşmesi beklenir.  

Ortalama sertleşme süresi: 

15–30 dakika (ortam sıcaklığına göre değişebilir.) 

 

7. Zımparalama İşlemi 

Macun sertleştikten sonra; 

İlk zımpara: 

• P80  

Şekillendirme: 

• P120  

Düzeltme: 

• P180  

Son hazırlık: 
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• P240–P320  

Yüzey el ile kontrol edilir. 

Kontrol Toz Boyalar: Görevleri ve Kullanım Alanları 

Tanımı 

Kontrol toz boya, yüzey üzerindeki bozuklukları, çizikleri, çukur ve yüksek noktaları tespit etmek amacıyla 

kullanılan ince yapılı özel bir tozdur. Özellikle otomotiv kaporta, mobilya ve metal yüzey hazırlığında 

kullanılır. 

Görevleri 

Kontrol toz boyaların temel görevleri şunlardır: 

• Zımparalanan yüzeydeki kusurları belirlemek.  

• Dolgu macununun düzgün zımparalanıp zımparalanmadığını kontrol etmek.  

• Çukur, çizik ve dalgalanmaları görünür hale getirmek.  

• Son kat boya öncesinde yüzey kalitesini artırmak.  

• Gereksiz tekrar zımparalamayı önleyerek zaman ve malzeme tasarrufu sağlamak.  

Kullanım Alanları 

Kontrol toz boyalar aşağıdaki alanlarda kullanılır: 

• Otomotiv kaporta onarımı  

• Oto boya hazırlık işlemleri  

• Mobilya üretimi ve tamiri  

• Metal yüzey hazırlama  

• Kompozit ve plastik yüzey işlemleri  

• Endüstriyel boya uygulamaları  

Kullanım Şekli 

1. Yüzey macunlanır ve ilk zımparası yapılır.  

2. Kontrol tozu aplikatör veya sünger yardımıyla ince bir tabaka halinde uygulanır.  

3. Yüzey tekrar zımparalanır.  

4. Tozun kalan bölgeleri yüzeydeki çukur veya kusurları gösterir.  

5. Gerekirse yeniden macun çekilir veya zımparalama işlemi tekrarlanır.  

Avantajları 

• Kusurları kolayca ortaya çıkarır.  

• Boya kalitesini artırır.  

• İşçilik süresini kısaltır.  

• Malzeme israfını azaltır.  

• Daha düzgün ve pürüzsüz yüzey elde edilmesini sağlar.  

Dikkat Edilmesi Gerekenler 
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• Toz ince tabaka halinde uygulanmalıdır.  

• Temiz ve kuru yüzeylerde kullanılmalıdır.  

• Koruyucu maske kullanılması tavsiye edilir.  

• İşlem sonunda yüzey tamamen temizlenmelidir. 

Kızılötesi Kurutucuların Çalışması (Ders Notu) 

Giriş 

Kızılötesi (IR - Infrared) kurutucular, elektrik enerjisini kızılötesi ışınıma dönüştürerek malzemenin yüzeyine 

doğrudan ısı aktarımı yapan kurutma sistemleridir. Bu yöntem, geleneksel sıcak hava ile kurutmaya göre daha 

hızlı ve enerji açısından daha verimlidir. 

Çalışma Prensibi 

Kızılötesi kurutucularda elektrik enerjisi, rezistans veya özel kızılötesi lambalar aracılığıyla kızılötesi ışınlara 

dönüştürülür. Oluşan ışınlar doğrudan kurutulacak malzemenin yüzeyine ulaşır. Malzeme bu ışınları emerek 

ısınır ve içerisindeki su veya diğer uçucu maddeler buharlaşır. Buharlaşan nem, ortam havası veya 

havalandırma sistemi ile uzaklaştırılır. 

Çalışma Aşamaları 

1. Elektrik enerjisi kızılötesi yayıcıyı çalıştırır. 

2. Yayıcı kızılötesi ışın üretir. 

3. Işınlar malzeme yüzeyi tarafından emilir. 

4. Isı enerjisi nemi buharlaştırır. 

5. Oluşan su buharı ortamdan uzaklaştırılır. 

Kızılötesi Işınım Türleri 

• Kısa dalga IR: Yüksek sıcaklıklarda çalışır ve hızlı ısıtma sağlar. 

• Orta dalga IR: Orta düzey kurutma işlemlerinde kullanılır. 

• Uzun dalga IR: Hassas malzemelerin düşük sıcaklıkta kurutulmasında tercih edilir. 

Avantajları 

• Hızlı kurutma sağlar. 

• Enerji tüketimi düşüktür. 

• Isı doğrudan ürüne aktarıldığından verim yüksektir. 

• Temiz ve çevre dostu bir yöntemdir. 

• Otomasyona uygundur. 

• Daha az bakım gerektirir. 

Dezavantajları 

• İlk yatırım maliyeti yüksektir. 

• Kalın ürünlerde yüzey daha hızlı ısınırken iç kısımlar geç kuruyabilir. 

• Bazı malzemelerde aşırı ısınma veya renk değişimi meydana gelebilir. 

• Kurutma mesafesi doğru ayarlanmalıdır. 

Kullanım Alanları 
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• Gıda sanayisi (meyve, sebze, tahıl) 

• Tekstil sanayisi 

• Boya ve kaplama işlemleri 

• Kâğıt endüstrisi 

• Ahşap kurutma 

• Plastik ve kompozit malzemelerin üretimi 

• Otomotiv ve elektronik sanayisi 

1. Kızılötesi Isıtıcıların Görevi 

Kızılötesi (IR) ısıtıcılar, elektrik enerjisini kızılötesi ışınıma dönüştürerek ortamı veya cisimleri doğrudan ısıtan 

cihazlardır. Klasik ısıtıcılardan farklı olarak önce havayı değil, ışınların ulaştığı yüzeyleri ve nesneleri ısıtırlar. 

Görevleri: 

• Cisimleri doğrudan ısıtmak.  

• Isı kaybını azaltarak enerji tasarrufu sağlamak.  

• Açık veya yarı açık alanların ısıtılmasını sağlamak.  

• Endüstriyel kurutma ve ısıtma işlemlerinde kullanılmak.  

• Konforlu ve hızlı ısınma sağlamak.  

 

2. Kızılötesi Isıtıcıların Çeşitleri 

A) Kısa Dalga (Short Wave) Isıtıcılar 

• Yüksek sıcaklıkta çalışırlar (yaklaşık 1800–2600 °C).  

• Anında ısı verirler.  

• Açık alanlarda etkilidir.  

• Spor salonları, kafeler ve teraslarda kullanılır.  

B) Orta Dalga (Medium Wave) Isıtıcılar 

• Orta sıcaklıkta çalışırlar (yaklaşık 600–1000 °C).  

• Dengeli ve konforlu ısı sağlarlar.  

• Fabrikalar ve atölyelerde tercih edilir.  

C) Uzun Dalga (Long Wave) Isıtıcılar 

• Düşük yüzey sıcaklığına sahiptir.  

• Gözle görülebilir ışık yaymazlar.  

• Ev, ofis ve kapalı alanlarda güvenli kullanım sunarlar.  

D) Karbon Fiber Isıtıcılar 

• Karbon rezistans kullanırlar.  

• Düşük enerji tüketirler.  

• Sessiz çalışırlar ve uzun ömürlüdürler.  

E) Kuvars Isıtıcılar 
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• Kuvars cam tüp içinde rezistans bulunur.  

• Hızlı ısınırlar.  

• Ekonomik ve yaygın kullanılan modellerdir.  

F) Seramik Isıtıcılar 

• Seramik yüzey üzerinden kızılötesi ışın yayarlar.  

• Homojen ısı dağılımı sağlarlar.  

• Endüstriyel uygulamalarda yaygın olarak kullanılırlar.  

 

3. Yapısal Özellikleri 

Kızılötesi ısıtıcılar genel olarak aşağıdaki parçalardan oluşur: 

• Isıtıcı eleman (rezistans): Elektrik enerjisini ısı enerjisine dönüştürür.  

• Kuvars veya seramik tüp: Isıyı dış ortama iletir ve rezistansı korur.  

• Reflektör (yansıtıcı): Isıyı belirli bir yöne odaklayarak verimi artırır.  

• Koruyucu kafes: Kullanıcıyı sıcak yüzeylerden korur.  

• Metal gövde: Mekanik dayanıklılık sağlar.  

• Termostat veya kontrol ünitesi: Sıcaklığı kontrol eder ve enerji tasarrufu sağlar.  

• Elektrik bağlantıları ve izolasyon malzemeleri: Güvenli çalışmayı sağlar.  

 

4. Avantajları 

• Hızlı ısınma sağlar.  

• Enerji verimliliği yüksektir.  

• Sessiz çalışır.  

• Hava akımı oluşturmaz, toz kaldırmaz.  

• Bakım ihtiyacı düşüktür.  

• Açık alanlarda da etkili şekilde kullanılabilir.  

 

5. Dezavantajları 

• Isıtma etkisi doğrudan ışın alan bölgelerle sınırlıdır.  

• Geniş kapalı alanlarda tek başına yeterli olmayabilir.  

• Yakın mesafede uzun süre maruz kalındığında rahatsızlık hissi oluşturabilir.  

• Elektrik tüketimi güç değerine bağlı olarak yüksek olabilir. 

 

Kızılötesi Isıtıcı Kullanırken Dikkat Edilecek Hususlar (Ders Notu) 

Kızılötesi Isıtıcı Nedir? 
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Kızılötesi (infrared) ısıtıcılar, havayı değil doğrudan insanları ve nesneleri ısıtan cihazlardır. Enerjiyi kızılötesi 

ışınlar şeklinde yayarak hızlı ve etkili bir ısınma sağlar. 

Kullanırken Dikkat Edilecek Hususlar 

1. Güvenli Mesafe Bırakılmalıdır.  

o Isıtıcının önünde ve çevresinde en az 1 metre boş alan bulunmalıdır.  

o Perde, mobilya, kağıt ve benzeri yanıcı maddelerden uzak tutulmalıdır.  

2. Doğru Konumlandırılmalıdır.  

o Düz ve sağlam bir zemine yerleştirilmelidir.  

o Devrilme riski olan yerlere konulmamalıdır.  

3. Elektrik Güvenliği Sağlanmalıdır.  

o Topraklı priz kullanılmalıdır.  

o Hasarlı kablo veya fiş ile kullanılmamalıdır.  

o Çoklu prizlere aşırı yük bindirilmemelidir.  

4. Üzeri Kapatılmamalıdır.  

o Isıtıcının üzerine çamaşır, havlu veya herhangi bir eşya örtülmemelidir.  

o Hava dolaşımı engellenmemelidir.  

5. Nemli Ortamlarda Dikkatli Kullanılmalıdır.  

o Banyo gibi suyla temas edebilecek alanlarda üretici talimatlarına uygun kullanılmalıdır.  

o Islak elle fiş takılıp çıkarılmamalıdır.  

6. Çocuklar ve Evcil Hayvanlar Korunmalıdır.  

o Isıtıcının sıcak yüzeyine temas etmeleri engellenmelidir.  

o Gözetimsiz bırakılmamalıdır.  

7. Uzun Süre Gözetimsiz Çalıştırılmamalıdır.  

o Evden çıkarken ve uyurken mümkünse kapatılmalıdır.  

o Kullanım sonrası fişi çekilmelidir.  

8. Havalandırmaya Dikkat Edilmelidir.  

o Kapalı alanlarda düzenli havalandırma yapılmalıdır.  

o Cihazın hava giriş ve çıkışları kapatılmamalıdır.  

9. Bakımı Düzenli Yapılmalıdır.  

o Toz birikimi temizlenmelidir.  

o Arızalı cihaz kullanılmamalı, yetkili servis tarafından kontrol edilmelidir. 

Kızılötesi (IR) Isıtıcı ile Polyester Macun Çekilmiş Parçaların Kurutulması 

Ders Notu 

Konunun Amacı 

Bu dersin amacı, otomotiv kaporta onarımında kullanılan polyester macunun kızılötesi (IR) ısıtıcı yardımıyla 

güvenli, hızlı ve kaliteli bir şekilde kurutulmasını öğrenmektir. 

Kızılötesi (IR) Isıtıcı Nedir? 

Kızılötesi (Infrared-IR) ısıtıcılar, elektrik enerjisini kızılötesi ışınlara dönüştürerek yüzeyi doğrudan ısıtan 

cihazlardır. Geleneksel sıcak hava yöntemine göre daha kısa sürede kurutma sağlar ve enerji tasarrufu sunar. 

Avantajları 
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• Kuruma süresini önemli ölçüde azaltır. 

• Enerji tüketimi düşüktür. 

• Boya ve macunda homojen kuruma sağlar. 

• Atölye verimliliğini artırır. 

• Toz oluşumunu azaltır. 

• Sonraki zımparalama işlemini kolaylaştırır. 

Polyester Macunun Kurutulmasının Önemi 

Polyester macun yeterince kurutulmazsa: 

• Zımparada yüzey çöker. 

• Boya altında çatlama oluşabilir. 

• Yüzeyde dalgalanma meydana gelebilir. 

• Boya kabarması ve yapışma problemleri yaşanabilir. 

Bu nedenle üreticinin önerdiği kurutma süresi ve sıcaklığına uyulmalıdır. 

Kurutma Öncesi Hazırlık 

• Macun uygun oranda sertleştirici ile karıştırılır. 

• İnce ve düzgün katlar halinde uygulanır. 

• Yüzey temiz, kuru ve yağdan arındırılmış olmalıdır. 

• IR lambası çalıştırılmadan önce macunun birkaç dakika ön reaksiyonunu tamamlaması beklenebilir. 

Kızılötesi Isıtıcı ile Kurutma İşlemi 

1. IR ısıtıcı yüzeye uygun mesafeye yerleştirilir. 

2. Isıtıcının açısı tamir bölgesine dik olacak şekilde ayarlanır. 

3. Cihaz uygun sıcaklık ve zaman ayarına getirilir. 

4. Kurutma boyunca yüzey aşırı ısıtılmamalıdır. 

5. Süre sonunda yüzey soğumaya bırakılır. 

6. Soğuduktan sonra zımparalama işlemine geçilir. 

Dikkat Edilecek Hususlar 

• Isıtıcı yüzeye çok yakın tutulmamalıdır. 

• Aşırı sıcaklık macunun çatlamasına neden olabilir. 

• Yanıcı maddeler çalışma alanından uzaklaştırılmalıdır. 

• Koruyucu gözlük ve iş eldiveni kullanılmalıdır. 

• Elektrik kabloları düzenli kontrol edilmelidir. 

• Çalışma alanı yeterince havalandırılmalıdır. 

Kurutma Sonrası Kontrol 

Kurutma tamamlandıktan sonra: 

• Yüzey sertliği kontrol edilir. 

• Parmak izi kalmamalıdır. 

• Çatlak veya kabarcık bulunmamalıdır. 

• Yüzey düzgün şekilde zımparalanabilmelidir. 
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Boya Hazırlama Kaplarının ve Ölçü Cetvellerinin Kullanım Kuralları 

Boya Hazırlama Kapları 

Boya hazırlama kapları; boya, sertleştirici ve tiner gibi malzemelerin doğru oranlarda karıştırılmasını sağlayan 

özel kaplardır. Bu kaplar genellikle plastikten üretilir ve üzerinde farklı karışım oranlarını gösteren ölçekler 

bulunur. 

Kullanım Kuralları 

• Kullanılacak kap temiz ve kuru olmalıdır. 

• Kapta önce boya, ardından sertleştirici ve son olarak tiner eklenmelidir. 

• Karışım oranları üretici firmanın önerilerine uygun olmalıdır. 

• Kap üzerindeki ölçü çizgileri dikkatlice takip edilmelidir. 

• Karışım, uygun bir karıştırma çubuğu ile homojen oluncaya kadar karıştırılmalıdır. 

• Hazırlanan boya, kullanım süresi (pot ömrü) içinde tüketilmelidir. 

• İş bitiminde kap çevre kurallarına uygun şekilde temizlenmeli veya tek kullanımlık ise uygun şekilde 

atılmalıdır. 

Ölçü Cetvelleri 

Ölçü cetvelleri, boya karışım oranlarının doğru hazırlanmasını sağlayan yardımcı araçlardır. Özellikle 2:1, 3:1, 

4:1, 5:1 gibi farklı karışım oranlarının kolay uygulanmasına yardımcı olur. 

Kullanım Kuralları 

• Doğru karışım oranına ait cetvel seçilmelidir. 

• Cetvel temiz ve okunabilir durumda olmalıdır. 

• Boya, sertleştirici ve tiner cetvel üzerindeki işaretlere göre ölçülmelidir. 

• Ölçüm sırasında göz hizasında okunarak hata yapılması önlenmelidir. 

• Cetvel eğilmemeli, kırılmamalı ve temiz muhafaza edilmelidir. 

• Kullanım sonrası boya kalıntıları uygun temizleyici ile temizlenmelidir. 

İş Sağlığı ve Güvenliği Kuralları 

• Koruyucu eldiven, gözlük ve maske kullanılmalıdır. 

• Çalışma ortamı iyi havalandırılmalıdır. 

• Boya ve tiner gibi yanıcı maddeler ateş ve kıvılcım kaynaklarından uzak tutulmalıdır. 

• Kimyasal maddeler cilt ve göz ile temas ettirilmemelidir. 

• Atık boya ve solventler çevreye zarar vermeyecek şekilde bertaraf edilmelidir. 

Doğru Kullanımın Önemi 

• Boyanın istenilen kalitede hazırlanmasını sağlar. 

• Boya israfını azaltır. 

• Renk ve parlaklık farklılıklarını önler. 

• Boyanın dayanıklılığını ve yüzeye tutunmasını artırır. 

• Güvenli ve verimli çalışma ortamı oluşturur. 
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Boya Süzgeçlerinin Yapısı 

Tanımı 

Boya süzgeçleri, boya içerisindeki yabancı maddeleri, topakları, tozları ve diğer kirleticileri tutarak uygulama 

sırasında pürüzsüz bir yüzey elde edilmesini sağlayan filtre elemanlarıdır. Boya sistemlerinde kaliteyi artırır ve 

püskürtme ekipmanlarının tıkanmasını önler. 

Boya Süzgeçlerinin Yapısı 

Boya süzgeçleri genel olarak aşağıdaki bölümlerden oluşur: 

1. Filtre Gövdesi 

• Süzgecin ana taşıyıcı kısmıdır.  

• Plastik, paslanmaz çelik veya alüminyumdan üretilir.  

• Filtre malzemesini korur ve destekler.  

2. Filtre Elemanı (File) 

• Boyayı süzen asıl bölümdür.  

• İnce tel örgü veya naylon ağdan yapılır.  

• Gözenek büyüklüğü mikron (µm) cinsinden ifade edilir.  

3. Destek Kafesi 

• Filtre ağının ezilmesini önler.  

• Boya basıncına dayanıklılık sağlar.  

• Özellikle yüksek basınçlı sistemlerde kullanılır.  

4. Conta 

• Boyanın filtre dışına kaçmasını önler.  

• Sızdırmazlık sağlar.  

• Kauçuk veya silikon malzemeden üretilir.  

Kullanılan Malzemeler 

• Paslanmaz çelik tel  

• Naylon file  

• Polyester filtre kumaşı  

• Plastik gövde  

• Alüminyum gövde  

Filtre Gözenek Boyutları 

Filtre Tipi Gözenek Boyutu 

Kaba filtre 150–300 µm 

Orta filtre 80–150 µm 

İnce filtre 40–80 µm 
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Filtre Tipi Gözenek Boyutu 

Çok ince filtre 20–40 µm 

Boya Süzgeçlerinin Görevleri 

• Boyadaki yabancı maddeleri ayırmak.  

• Boya tabancasının tıkanmasını önlemek.  

• Homojen boya akışı sağlamak.  

• Yüzey kalitesini artırmak.  

• Boya kusurlarını azaltmak.  

• Ekipman ömrünü uzatmak.  

Kullanım Alanları 

• Otomotiv boya atölyeleri  

• Endüstriyel boya tesisleri  

• Mobilya boyama  

• Metal yüzey boyama  

• Ahşap boyama  

• Toz boya ön hazırlık sistemleri  

Avantajları 

• Daha kaliteli boya yüzeyi sağlar.  

• Boya kaybını azaltır.  

• Ekipman arızalarını önler.  

• Bakım maliyetlerini düşürür.  

• Uygulama verimini artırır. 

Boya Süzgecinin Kullanım Amaçları 

• Boyayı temizlemek.  

• Boya tabancasının memesinin tıkanmasını önlemek.  

• Boya yüzeyinde pürüz oluşmasını engellemek.  

• Daha kaliteli ve düzgün bir boya uygulaması sağlamak.  

• Boya ekipmanlarının ömrünü uzatmak.  

Boya Süzgeçlerinin Kullanım Şekilleri 

1. Doğru süzgeci seçin.  

o Boyanın türüne uygun gözenek (mikron) değerine sahip süzgeç kullanılmalıdır.  

2. Süzgeci temiz kaba yerleştirin.  

o Boyanın aktarılacağı kap temiz ve kuru olmalıdır.  

3. Boyayı yavaşça dökün.  

o Boya, süzgecin üzerine yavaş ve düzenli şekilde dökülmelidir.  

o Hızlı dökme işlemi süzgecin taşmasına neden olabilir.  

4. Süzme işlemini tamamlayın.  

o Boya süzgeçten geçerken yabancı maddeler süzgeç üzerinde kalır.  

o Gerekirse ikinci kez süzme işlemi uygulanabilir.  

5. Boyayı uygulamaya hazırlayın.  
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o Süzülen boya boya tabancasına, ruloya veya fırça kabına aktarılır.  

6. Kullanılmış süzgeci uygun şekilde atın.  

o Tek kullanımlık süzgeçler tekrar kullanılmamalıdır.  

o Yeniden kullanılabilir süzgeçler ise uygun çözücü ile temizlenerek saklanmalıdır.  

Kullanım Sırasında Dikkat Edilecek Hususlar 

• Temiz ve sağlam süzgeç kullanılmalıdır.  

• Yırtık veya hasarlı süzgeç kullanılmamalıdır.  

• Boya türüne uygun süzgeç seçilmelidir.  

• Boya hazırlanırken üreticinin önerdiği inceltme oranına uyulmalıdır.  

• Çalışma alanı temiz tutulmalıdır.  

• Eldiven ve uygun kişisel koruyucu ekipman kullanılmalıdır. 

 

Hava Şartlandırıcılarının Görevi ve Çalışması  

Hava Şartlandırıcısının Tanımı 

Hava şartlandırıcı (klima), kapalı bir ortamın sıcaklığını, nemini, temizliğini ve hava hareketini istenilen 

seviyede tutan sistemdir. Amaç, insanların konforunu sağlamak veya üretim ortamlarının uygun şartlarda 

çalışmasını sağlamaktır. 

Hava Şartlandırıcısının Görevleri 

Hava şartlandırıcılarının temel görevleri şunlardır: 

1. Sıcaklığı Kontrol Etmek  

o Yazın ortamı soğutmak.  

o Kışın ortamı ısıtmak (ısı pompalı klimalarda).  

2. Nem Kontrolü Sağlamak  

o Ortamdaki fazla nemi azaltmak.  

o Gerektiğinde nem seviyesini artırmak.  

3. Havayı Temizlemek  

o Filtreler sayesinde toz, polen ve diğer zararlı partikülleri tutar.  

o Daha temiz ve sağlıklı hava sağlar.  

4. Hava Sirkülasyonu Sağlamak  

o Ortamdaki havayı sürekli dolaştırarak her noktada eşit sıcaklık oluşturur.  

5. Konfor ve Sağlık Sağlamak  

o İnsanların rahat çalışmasına ve dinlenmesine yardımcı olur.  

o Nem ve sıcaklığın dengelenmesiyle sağlık açısından uygun ortam oluşturur.  

Hava Şartlandırıcısının Çalışma Prensibi 

Klimalar soğutucu akışkanın dolaşımı ile çalışır. Sistem dört ana elemandan oluşur: 

1. Kompresör 

• Soğutucu gazı düşük basınçtan yüksek basınca sıkıştırır.  

• Gazın sıcaklığını artırır.  
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• Sistemin çalışmasını sağlayan ana elemandır.  

2. Kondenser (Yoğuşturucu) 

• Yüksek sıcaklıktaki gaz dış ortama ısısını verir.  

• Gaz sıvı hâline dönüşür.  

3. Genleşme Valfi 

• Sıvı soğutucu akışkanın basıncını düşürür.  

• Basıncı düşen akışkanın sıcaklığı azalır.  

4. Evaporatör (Buharlaştırıcı) 

• Soğuk akışkan ortamdan ısı alır.  

• Ortam havası soğurken akışkan tekrar gaz hâline gelir.  

• Gaz yeniden kompresöre gönderilir ve çevrim devam eder.  

Soğutma Çevrimi 

1. Kompresör gazı sıkıştırır.  

2. Kondenserde gaz ısı vererek sıvılaşır.  

3. Genleşme valfinde basıncı düşer.  

4. Evaporatörde ortamdan ısı alarak buharlaşır.  

5. Gaz tekrar kompresöre gelir ve çevrim sürekli devam eder.  

Hava Şartlandırıcılarının Kullanım Alanları 

• Evler  

• Okullar  

• Hastaneler  

• Alışveriş merkezleri  

• Oteller  

• Fabrikalar  

• Ofisler  

• Veri merkezleri  

Avantajları 

• Konforlu yaşam ortamı sağlar.  

• İç hava kalitesini artırır.  

• Nem kontrolü yapar.  

• Enerji tasarrufu sağlayan modeller mevcuttur.  

• Isıtma ve soğutma birlikte yapılabilir. 

Maskelemenin Önemi ve Maskeleme Malzemelerinin Kullanımında Dikkat Edilecek Hususlar  

Maskelemenin Önemi 
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Maskeleme, boya, kaplama, kumlama veya benzeri yüzey işlemleri sırasında işlem uygulanmaması gereken 

bölgelerin korunması amacıyla yapılan uygulamadır. Doğru maskeleme, ürün kalitesini artırır ve üretim 

hatalarını önler. 

Maskelemenin Önemi: 

• Boyanın veya kaplamanın istenmeyen bölgelere bulaşmasını önler.  

• Temiz ve düzgün boya sınırları oluşturur.  

• Ürün kalitesini ve estetik görünümünü artırır.  

• Yeniden işleme (rework) ihtiyacını azaltır.  

• Malzeme israfını önleyerek maliyetleri düşürür.  

• Üretim sürecini hızlandırır.  

• Ölçü hassasiyeti gereken yüzeyleri korur.  

• Montaj sırasında sorun oluşmasını engeller.  

Maskeleme Malzemeleri 

Maskeleme işleminde kullanılan başlıca malzemeler şunlardır: 

• Maskeleme bandı  

• Maskeleme kâğıdı  

• Maskeleme filmi  

• Tıpa (silikon veya kauçuk)  

• Kapak (plastik veya silikon)  

• Koruyucu folyo  

• Sıvı maskeleme malzemeleri  

Maskeleme Malzemelerinin Kullanımında Dikkat Edilecek Hususlar 

1. Yüzey temiz ve kuru olmalıdır.  

2. İşleme uygun maskeleme malzemesi seçilmelidir.  

3. Bant veya diğer malzemeler yüzeye tam yapıştırılmalıdır.  

4. Hava kabarcığı ve boşluk bırakılmamalıdır.  

5. Boyama veya kaplama sırasında maskeleme malzemesinin yerinden oynamamasına dikkat edilmelidir.  

6. Yüksek sıcaklık uygulanacak işlemlerde ısıya dayanıklı maskeleme malzemeleri kullanılmalıdır.  

7. Kimyasallara dayanıklı ürünler tercih edilmelidir.  

8. Maskeleme işlemi tamamlandıktan sonra malzemeler uygun zamanda dikkatlice sökülmelidir.  

9. Sökme sırasında boyaya veya kaplamaya zarar verilmemelidir.  

10. Kullanılmış maskeleme malzemeleri çevre kurallarına uygun şekilde atılmalıdır.  

Yanlış Maskelemenin Sonuçları 

• Boya taşmaları  

• Düzensiz boya kenarları  

• Kaplama hataları  

• Ürünün yeniden işlenmesi  

• Zaman ve maliyet kaybı  

• Kalite kontrolünde ürünün reddedilmesi  

• Müşteri memnuniyetsizliği 
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ARAÇ ÜZERİNDE MASKELEME YAPILMASI  

Maskelemenin Tanımı 

Maskeleme; araç boyama işleminden önce, boya uygulanması istenmeyen yüzeylerin özel maskeleme 

malzemeleri ile kapatılması işlemidir. Bu sayede boya sadece istenen bölgeye uygulanır ve diğer parçalar 

korunur. 

Maskelemenin Amaçları 

• Boyanın istenmeyen bölgelere sıçramasını önlemek. 

• Cam, far, stop, plastik ve krom parçaları korumak. 

• Temiz ve düzgün boya sınırları oluşturmak. 

• Boya sonrasında temizlik ve düzeltme işlemlerini azaltmak. 

• İşçilik kalitesini artırmak. 

Kullanılan Maskeleme Malzemeleri 

• Maskeleme bandı 

• Maskeleme kâğıdı 

• Maskeleme filmi (naylon) 

• Köpük maskeleme bandı 

• Gazete kâğıdı (tercih edilmez) 

• Maket bıçağı ve kesici ekipmanlar 

Maskeleme İşlem Basamakları 

1. Araç yüzeyi yıkanır ve temizlenir. 

2. Boyanacak alan belirlenir. 

3. Boyanmayacak yüzeyler maskeleme bandı ile çevrelenir. 

4. Maskeleme kâğıdı veya filmi bantlara sabitlenir. 

5. Kenarlar kontrol edilerek açıklık kalmadığından emin olunur. 

6. Boyama işlemine geçilir. 

7. Boya uygun kuruma aşamasına geldiğinde maskeleme malzemeleri dikkatlice sökülür. 

Dikkat Edilecek Hususlar 

• Maskeleme yapılacak yüzey kuru ve temiz olmalıdır. 

• Kaliteli maskeleme bandı kullanılmalıdır. 

• Bantlar çok gergin veya gevşek yapıştırılmamalıdır. 

• Boya sızdırmayacak şekilde kenarlar iyice bastırılmalıdır. 

• Maskeleme malzemeleri boya tamamen sertleşmeden uygun zamanda sökülmelidir. 

• Sökme işlemi sırasında yeni boyaya zarar verilmemelidir. 

İş Sağlığı ve Güvenliği 

• Koruyucu eldiven kullanılmalıdır. 
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• Maske ve gözlük takılmalıdır. 

• Boyahane iyi havalandırılmalıdır. 

• Yanıcı maddelerden uzak çalışılmalıdır. 

• Kullanılan malzemeler çalışma sonunda uygun şekilde toplanmalıdır. 
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KOMPRESÖRLER MODÜLÜ DERS NOTLARI 

Kompresörlerin Görevi, Yapısı ve Özellikleri (Ayrıntılı Ders Notu) 

Kompresör Nedir? 

Kompresör; atmosferden aldığı havayı sıkıştırarak basınçlı hava üreten makinedir. Üretilen basınçlı hava; 

otomotiv servislerinde, sanayide, boya uygulamalarında, pnömatik sistemlerde ve çeşitli el aletlerinin 

çalıştırılmasında kullanılır. 

Basınçlı hava, elektrik enerjisinden sonra sanayide en çok kullanılan enerji kaynaklarından biridir. 

 

Kompresörlerin Görevleri 

Kompresörlerin temel görevleri şunlardır: 

• Atmosfer havasını emmek. 

• Havayı belirli bir basınca kadar sıkıştırmak. 

• Sıkıştırılan havayı hava tankında depolamak. 

• Gerektiğinde basınçlı havayı sistemlere iletmek. 

• Pnömatik makinelerin ve el aletlerinin çalışmasını sağlamak. 

• Boya tabancalarına temiz ve yeterli basınçta hava vermek. 

• Lastik şişirme işlemlerinde kullanılmak. 

• Havalı kriko, somun sıkma tabancası, zımpara makinesi gibi ekipmanları çalıştırmak. 

 

Kompresörlerin Kullanım Alanları 

Kompresörler birçok sektörde kullanılmaktadır. 

Otomotiv sektöründe: 

• Boya atölyeleri 

• Kaporta onarımı 

• Lastik servisleri 

• Araç yıkama 

• Havalı el aletleri 

Sanayide: 

• Fabrikalar 

• Üretim tesisleri 

• Paketleme makineleri 

• CNC sistemleri 

• Otomasyon sistemleri 

Diğer alanlar: 
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• Hastaneler 

• İnşaat sektörü 

• Gıda sanayi 

• Kimya sanayi 

• Tarım makineleri 

 

Kompresörün Yapısı 

Bir kompresör aşağıdaki ana parçalardan oluşur: 

1. Elektrik Motoru 

Elektrik enerjisini mekanik enerjiye dönüştürür ve kompresörü çalıştırır. 

2. Kompresör Kafası 

Havanın sıkıştırıldığı ana bölümdür. İçerisinde piston, silindir ve supaplar bulunur. 

3. Piston 

Silindir içerisinde ileri–geri hareket ederek havayı sıkıştırır. 

4. Silindir 

Pistonun hareket ettiği bölümdür. 

5. Emme Supabı 

Atmosferden gelen havanın silindire girmesini sağlar. 

6. Basma Supabı 

Sıkıştırılan havanın hava tankına gönderilmesini sağlar. 

7. Hava Tankı 

Sıkıştırılmış havayı depolar. 

8. Basınç Şalteri (Presostat) 

Tank basıncı belirlenen değere ulaştığında motoru durdurur, basınç düştüğünde tekrar çalıştırır. 

9. Manometre 

Tank içerisindeki hava basıncını gösterir. 

10. Emniyet Ventili 

Tank basıncı tehlikeli seviyeye ulaştığında fazla havayı tahliye ederek güvenliği sağlar. 
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11. Hava Filtresi 

Emilen havadaki toz ve kirleri temizler. 

12. Tahliye Vanası 

Tankta biriken suyun boşaltılmasını sağlar. 

 

Kompresörlerin Çalışma Prensibi 

1. Elektrik motoru çalışır. 

2. Motor pistonu hareket ettirir. 

3. Piston aşağı inerken silindire hava dolar. 

4. Piston yukarı çıkarken hava sıkıştırılır. 

5. Basınçlı hava basma supabından geçerek hava tankına gönderilir. 

6. Tank dolunca basınç şalteri motoru durdurur. 

7. Hava kullanıldıkça basınç azalır ve kompresör tekrar çalışır. 

 

Kompresör Çeşitleri 

1. Pistonlu Kompresör 

En yaygın kullanılan kompresördür. 

Avantajları: 

• Uygun fiyatlıdır. 

• Bakımı kolaydır. 

• Küçük işletmeler için uygundur. 

Dezavantajları: 

• Gürültülüdür. 

• Titreşim fazladır. 

 

2. Vidalı Kompresör 

İki vida yardımıyla havayı sıkıştırır. 

Avantajları: 

• Sessiz çalışır. 

• Sürekli çalışmaya uygundur. 

• Verimi yüksektir. 
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Dezavantajları: 

• Maliyeti yüksektir. 

• Bakımı uzmanlık gerektirir. 

 

3. Diyaframlı Kompresör 

Hava, esnek bir diyafram yardımıyla sıkıştırılır. 

Kullanım Alanı: 

• Laboratuvarlar 

• Tıbbi cihazlar 

• Kimya sanayi 

 

4. Santrifüj Kompresör 

Yüksek debide hava üretmek için kullanılır. 

Kullanım Alanı: 

• Büyük fabrikalar 

• Enerji santralleri 

 

Kompresörlerin Özellikleri 

İyi bir kompresörde bulunması gereken özellikler: 

• Yeterli hava basıncı üretmelidir. 

• Sürekli çalışmaya uygun olmalıdır. 

• Enerji tasarruflu olmalıdır. 

• Dayanıklı olmalıdır. 

• Güvenlik sistemleri bulunmalıdır. 

• Sessiz çalışmalıdır. 

• Bakımı kolay olmalıdır. 

• Uzun ömürlü olmalıdır. 

 

Kompresörlerde Basınç Değerleri 

Genellikle kullanılan çalışma basınçları: 

• Küçük kompresörler: 6–8 bar 

• Servis kompresörleri: 8–10 bar 
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• Sanayi tipi kompresörler: 10–13 bar 

• Özel sistemler: 15 bar ve üzeri 

 

Kompresör Bakımı 

Düzenli bakım yapılması kompresörün ömrünü uzatır. 

Yapılması gereken bakım işlemleri: 

• Hava filtresi temizlenmeli veya değiştirilmelidir. 

• Yağ seviyesi düzenli kontrol edilmelidir. 

• Yağ belirli periyotlarda değiştirilmelidir. 

• Kayış gerginliği kontrol edilmelidir. 

• Tanktaki su her gün tahliye edilmelidir. 

• Hortum ve bağlantılar kaçak açısından kontrol edilmelidir. 

• Emniyet ventili test edilmelidir. 

• Manometrenin doğru çalıştığı kontrol edilmelidir. 

 

Kompresör Kullanırken Güvenlik Kuralları 

• Tank basıncı izin verilen değerin üzerine çıkarılmamalıdır. 

• Emniyet ventili kesinlikle iptal edilmemelidir. 

• Elektrik bağlantıları sağlam olmalıdır. 

• Kompresör kuru ve havalandırılmış ortamda kullanılmalıdır. 

• Basınçlı hava insan vücuduna doğrudan tutulmamalıdır. 

• Bakım yapılmadan önce elektrik bağlantısı kesilmelidir. 

• Tankta oluşan su düzenli boşaltılmalıdır. 

• Hasarlı hortumlar kullanılmamalıdır. 

 

Kompresörlerin Avantajları 

• Güçlü çalışma sağlar. 

• Havalı el aletlerini çalıştırır. 

• Temiz enerji kaynağıdır. 

• İş verimini artırır. 

• Bakımı kolaydır. 

• Uzun ömürlüdür. 

• Çok geniş kullanım alanına sahiptir. 

 

Kompresörlerin Dezavantajları 

• Elektrik tüketimi yüksektir. 

• Gürültü oluşturabilir. 
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• Düzenli bakım gerektirir. 

• Hava kaçaklarında enerji kaybı oluşur. 

• Tankta nem oluşabilir. 

KOMPRESÖRÜN PERİYODİK BAKIMLARI (Ayrıntılı Ders Notu) 

Kompresör Nedir? 

Kompresör; atmosferden aldığı havayı sıkıştırarak basınçlı hava üreten makinedir. Basınçlı hava; boya 

tabancaları, pnömatik el aletleri, kaldırma sistemleri ve sanayide birçok makinenin çalışmasını sağlar. 

Kompresörün verimli, güvenli ve uzun ömürlü çalışabilmesi için düzenli periyodik bakım yapılması gerekir. 

 

Periyodik Bakımın Önemi 

Periyodik bakım sayesinde; 

• Kompresörün ömrü uzar. 

• Enerji tüketimi azalır. 

• Basınçlı hava kalitesi artar. 

• Arıza riski azalır. 

• İş güvenliği sağlanır. 

• Beklenmeyen üretim duruşları önlenir. 

• Bakım maliyetleri düşer. 

 

Günlük Bakımlar 

Her çalışma günü başlamadan önce aşağıdaki kontroller yapılmalıdır. 

1. Yağ Seviyesi Kontrolü 

• Yağ göstergesi kontrol edilir. 

• Yağ seviyesi minimum ile maksimum arasında olmalıdır. 

• Yağ eksikse üreticinin önerdiği yağ ilave edilir. 

2. Hava Kaçaklarının Kontrolü 

• Hortumlar incelenir. 

• Bağlantı noktaları kontrol edilir. 

• Kaçak varsa giderilir. 

3. Basınç Göstergesi Kontrolü 

• Manometre doğru değer göstermelidir. 

• Basınç normal çalışma aralığında olmalıdır. 

4. Olağan Dışı Ses ve Titreşim Kontrolü 
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• Gürültü artışı 

• Metal sürtme sesi 

• Fazla titreşim 

Bu belirtiler varsa kompresör durdurulup kontrol edilmelidir. 

5. Hava Tankındaki Suyun Boşaltılması 

Sıkışan hava içinde nem bulunur. 

Tank altında bulunan tahliye vanası açılarak biriken su boşaltılır. 

Bu işlem paslanmayı önler. 

 

Haftalık Bakımlar 

1. Hava Filtresinin Temizlenmesi 

Kirli filtre; 

• Daha fazla enerji tüketimine 

• Basınç düşmesine 

• Motorun zorlanmasına neden olur. 

Filtre temizlenir veya gerekiyorsa değiştirilir. 

2. Kayış Gerginliği Kontrolü 

Kayışlı kompresörlerde; 

• Gevşek olmamalıdır. 

• Çok gergin de olmamalıdır. 

Aşınmış kayışlar değiştirilmelidir. 

3. Cıvata ve Somun Kontrolü 

Titreşim nedeniyle gevşeyen bağlantılar sıkılır. 

 

Aylık Bakımlar 

1. Emniyet Valfi Kontrolü 

Emniyet valfi fazla basınç oluştuğunda açarak tankın patlamasını önler. 

Valfin düzgün çalışıp çalışmadığı test edilir. 

2. Basınç Şalteri Kontrolü 
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Basınç belirlenen değere ulaştığında kompresörü durdurmalıdır. 

Basınç düştüğünde tekrar çalıştırmalıdır. 

3. Elektrik Bağlantıları 

• Kablo gevşekliği 

• Yanık izleri 

• Oksitlenme 

kontrol edilir. 

 

3 Aylık veya 500 Saatlik Bakım 

Yağ Değişimi 

Eski yağ tamamen boşaltılır. 

Yeni kompresör yağı doldurulur. 

Kirli yağ; 

• Aşınmayı artırır. 

• Isınmayı yükseltir. 

• Verimi düşürür. 

 

6 Aylık Bakım 

Yağ Filtresi Değişimi 

Yağ filtresi kirleri tutar. 

Tıkanan filtre mutlaka değiştirilmelidir. 

Hava Filtresi Değişimi 

Temizlenemeyecek kadar kirlenmiş filtre yenisiyle değiştirilir. 

Separatör Filtresi (Vidalı Kompresörlerde) 

Basınçlı havadaki yağın ayrılmasını sağlar. 

Belirli çalışma saatlerinde değiştirilir. 

 

Yıllık Bakımlar 
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Hava Tankı Kontrolü 

• İç yüzey paslanma açısından incelenir. 

• Çatlak olup olmadığı kontrol edilir. 

• Gerekirse hidrostatik test uygulanır. 

Elektrik Motoru Bakımı 

• Rulmanlar kontrol edilir. 

• Fan temizlenir. 

• Motor bağlantıları sıkılır. 

Soğutma Sistemi 

• Fanlar temizlenir. 

• Radyatör temizlenir. 

• Hava kanalları kontrol edilir. 

 

Kompresör Bakımında Kullanılan Araçlar 

• Anahtar takımı 

• Tornavida 

• Yağ boşaltma kabı 

• Temizlik bezi 

• Hava tabancası 

• Yağdanlık 

• Basınç ölçer 

• Fırça 

• Koruyucu eldiven 

• Koruyucu gözlük 

 

İş Güvenliği Kuralları 

Bakım yapmadan önce; 

• Elektrik enerjisi kesilmelidir. 

• Basınç tamamen boşaltılmalıdır. 

• Kilitleme ve etiketleme uygulanmalıdır. 

• Koruyucu gözlük kullanılmalıdır. 

• Eldiven takılmalıdır. 

• Hareketli parçalara yaklaşılmamalıdır. 

• Bakım sırasında sigara içilmemelidir. 

• Çalışma alanı temiz tutulmalıdır. 

 

Periyodik Bakım Tablosu 
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Bakım İşlemi Bakım Aralığı 

Yağ seviyesi kontrolü Günlük 

Tank suyunun boşaltılması Günlük 

Hava kaçağı kontrolü Günlük 

Hava filtresi temizliği Haftalık 

Kayış kontrolü Haftalık 

Cıvata kontrolü Haftalık 

Emniyet valfi kontrolü Aylık 

Basınç şalteri kontrolü Aylık 

Yağ değişimi 3 ay / 500 saat 

Yağ filtresi değişimi 6 ay 

Hava filtresi değişimi 6 ay 

Separatör filtresi değişimi Üretici tavsiyesine göre 

Tank kontrolü Yıllık 

Motor bakımı Yıllık 

 

HAVA HORTUMLARI VE BAĞLANTI ELEMANLARI – AYRINTILI DERS NOTU 

1. Hava Hortumlarının Tanımı 

Hava hortumları, kompresörde üretilen basınçlı havayı hava ile çalışan el aletlerine, boya tabancalarına, 

pnömatik sistemlere ve diğer ekipmanlara güvenli şekilde ileten esnek borulardır. Otomotiv servislerinde, 

sanayide ve atölyelerde en sık kullanılan ekipmanlardan biridir. 

 

2. Hava Hortumlarının Görevleri 

Hava hortumlarının temel görevleri şunlardır: 

• Kompresörden çıkan basınçlı havayı güvenli şekilde taşımak. 

• Hava kaybını önlemek. 

• Çalışma sırasında hareket kolaylığı sağlamak. 

• Pnömatik aletlerin verimli çalışmasını sağlamak. 

• İş güvenliğini artırmak. 

• Basınçlı havanın istenilen noktaya ulaşmasını sağlamak. 

 

3. Hava Hortumlarının Özellikleri 

Kaliteli bir hava hortumu şu özelliklere sahip olmalıdır: 

• Basınca dayanıklı olmalıdır. 

• Esnek yapıda olmalıdır. 

• Kıvrılmaya karşı dirençli olmalıdır. 
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• Yağ ve kimyasallardan etkilenmemelidir. 

• Aşınmaya dayanıklı olmalıdır. 

• Sıcak ve soğuk hava koşullarında kullanılabilmelidir. 

• Hafif olmalıdır. 

• Uzun ömürlü olmalıdır. 

 

4. Hava Hortumu Çeşitleri 

A) Kauçuk Hortum 

Özellikleri: 

• En dayanıklı hortumlardandır. 

• Ağır hizmetlerde kullanılır. 

• Aşınmaya dayanıklıdır. 

• Soğuk havalarda sertleşmez. 

Kullanım Alanları: 

• Sanayi tesisleri 

• Oto servisleri 

• Ağır bakım atölyeleri 

 

B) PVC Hortum 

Özellikleri: 

• Hafiftir. 

• Ekonomiktir. 

• Esnekliği kauçuğa göre daha azdır. 

Kullanım Alanları: 

• Hafif işler 

• Ev tipi kompresörler 

• Küçük atölyeler 

 

C) Poliüretan (PU) Hortum 

Özellikleri: 

• Çok hafiftir. 

• Kıvrılmaya dayanıklıdır. 

• Spiral yapılabilir. 
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Kullanım Alanları: 

• Boya atölyeleri 

• Hassas hava ekipmanları 

• Montaj hatları 

 

D) Spiral Hortum 

Özellikleri: 

• Kendi kendini toplar. 

• Yer kaplamaz. 

• Düzenli çalışma sağlar. 

Kullanım Alanları: 

• Servis istasyonları 

• Lastik şişirme 

• Hızlı bağlantı gereken işler 

 

5. Hava Hortumlarının Ölçüleri 

Hortumlar iç çaplarına göre sınıflandırılır. 

En yaygın ölçüler: 

• 6 mm 

• 8 mm 

• 10 mm 

• 13 mm 

Uzunlukları ise: 

• 5 metre 

• 10 metre 

• 15 metre 

• 20 metre 

• 30 metre 

• 50 metre 

Basınç dayanımları genellikle: 

• 8 bar 

• 10 bar 

• 12 bar 

• 15 bar 

• 20 bar 
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6. Hava Hortumu Kullanım Kuralları 

• Hortum ezilmemelidir. 

• Üzerinden araç geçirilmemelidir. 

• Keskin yüzeylere sürtülmemelidir. 

• Aşırı sıcak yüzeylere temas ettirilmemelidir. 

• Çalışma basıncı aşılmamalıdır. 

• Kullanımdan sonra düzgün şekilde sarılmalıdır. 

• Hasarlı hortumlar kullanılmamalıdır. 

 

7. Bağlantı Elemanlarının Tanımı 

Bağlantı elemanları, hava hortumu ile kompresör veya pnömatik ekipman arasında güvenli bağlantı sağlayan 

parçalardır. 

Görevleri: 

• Hava kaçırmadan bağlantı yapmak. 

• Hortumu sabitlemek. 

• Kolay sökülüp takılmasını sağlamak. 

• Basıncı güvenli şekilde iletmek. 

 

8. Bağlantı Elemanı Çeşitleri 

A) Hızlı Bağlantı Kaplini (Quick Coupler) 

Özellikleri: 

• En çok kullanılan bağlantıdır. 

• Tek elle takılıp çıkarılabilir. 

• Hava kaçırmaz. 

• Zamandan tasarruf sağlar. 

 

B) Erkek Rakor (Nipel) 

Görevleri: 

• Dişi kapline bağlanır. 

• Hava girişini sağlar. 

• Çelik veya pirinçten üretilir. 
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C) Dişi Rakor 

Görevleri: 

• Erkek rakoru kabul eder. 

• Güvenli bağlantı oluşturur. 

 

D) Hortum Kelepçesi 

Görevleri: 

• Hortumu bağlantıya sıkıca sabitler. 

• Hava kaçağını önler. 

Çeşitleri: 

• Vidalı kelepçe 

• Yaylı kelepçe 

 

E) T Bağlantısı 

Görevleri: 

Bir hava hattını iki farklı hatta ayırır. 

 

F) Y Bağlantısı 

Görevleri: 

Basınçlı havayı iki farklı yöne dağıtır. 

 

G) Dirsek Bağlantı 

Görevleri: 

Hava hattının yönünü 90° veya 45° değiştirir. 

 

H) Redüksiyon Bağlantısı 

Görevleri: 

Farklı çaplardaki hortumların bağlanmasını sağlar. 
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I) Manşon 

Görevleri: 

İki hortumu birbirine ekler. 

 

9. Bağlantı Elemanlarının Yapıldığı Malzemeler 

• Pirinç 

• Paslanmaz çelik 

• Galvanizli çelik 

• Alüminyum 

• Sert plastik 

• Kompozit malzemeler 

 

10. Hava Kaçaklarının Sebepleri 

• Gevşek bağlantılar 

• Eski contalar 

• Çatlak hortumlar 

• Yanlış rakor kullanımı 

• Aşınmış kaplinler 

• Hasarlı kelepçeler 

 

11. Hava Kaçaklarının Zararları 

• Basınç düşer. 

• Kompresör sürekli çalışır. 

• Elektrik tüketimi artar. 

• Aletlerin performansı düşer. 

• İş verimi azalır. 

• Gürültü oluşur. 

• Ekipman ömrü kısalır. 

 

12. Bakım ve Kontrol 

Her kullanımdan önce: 

• Hortum çatlak mı? 

• Bağlantılar sağlam mı? 

• Kaçak var mı? 
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• Kelepçeler sıkı mı? 

• Kaplin düzgün çalışıyor mu? 

• Hortum ezilmiş mi? 

Her kullanımdan sonra: 

• Basınç boşaltılır. 

• Hortum temizlenir. 

• Düzgün şekilde sarılır. 

• Nemli ortamda bırakılmaz. 

• Güneş altında uzun süre bekletilmez. 

KOMPRESÖRÜ ÇALIŞTIRIP AYARLARINI YAPMA 

Dersin Amacı 

Bu dersin sonunda öğrenci; 

• Kompresörün çalışma prensibini açıklar. 

• Kompresörü güvenli şekilde çalıştırır. 

• Basınç ayarlarını doğru yapar. 

• Hava hattını kontrol eder. 

• İş bitiminde kompresörü güvenli şekilde kapatır. 

 

1. Kompresör Nedir? 

Kompresör, atmosferden aldığı havayı sıkıştırarak basınçlı hava üreten bir makinedir. Otomotiv servislerinde 

boya tabancası, zımpara makinesi, hava tabancası, bijon sökme tabancası ve diğer pnömatik el aletlerinin 

çalışmasını sağlar. 

 

2. Kompresörün Temel Parçaları 

• Elektrik motoru 

• Kompresör pompası 

• Hava tankı (kazan) 

• Basınç göstergesi (Manometre) 

• Basınç şalteri 

• Basınç ayar regülatörü 

• Emniyet ventili 

• Hava çıkış vanası 

• Su tahliye vanası 

 

3. Çalıştırmadan Önce Yapılacak Kontroller 

Kompresörü çalıştırmadan önce aşağıdaki kontroller mutlaka yapılmalıdır: 
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Elektrik Kontrolü 

• Elektrik bağlantıları sağlam olmalıdır. 

• Kablolarda ezilme veya kopukluk bulunmamalıdır. 

• Topraklama bağlantısı kontrol edilmelidir. 

Yağ Kontrolü 

• Yağlı tip kompresörlerde yağ seviyesi kontrol edilir. 

• Yağ seviyesi minimum ile maksimum çizgileri arasında olmalıdır. 

Hava Kaçağı Kontrolü 

• Hortumlar incelenir. 

• Rakor bağlantıları sıkı olmalıdır. 

• Kaçak varsa giderilmeden çalıştırılmaz. 

Tank Kontrolü 

• Tank üzerinde darbe veya çatlak olmamalıdır. 

• Emniyet ventili sağlam olmalıdır. 

 

4. Kompresör Nasıl Çalıştırılır? 

1. Elektrik şalteri açılır. 

2. Acil durdurma butonu kontrol edilir. 

3. Açma (ON) düğmesine basılır. 

4. Kompresör çalışmaya başlar. 

5. Tank basıncı yükselirken manometre takip edilir. 

6. Basınç istenilen seviyeye ulaştığında kompresör otomatik olarak durur. 

 

5. Basınç Ayarının Yapılması 

Basınç ayarı kullanılan ekipmana göre yapılmalıdır. 

Basınç Ayarlama İşlemi 

• Regülatör düğmesi çekilerek açılır. 

• Saat yönünde çevrilirse basınç artar. 

• Saat yönünün tersine çevrilirse basınç azalır. 

• İstenen basınç değeri manometreden okunur. 

• Ayar tamamlandıktan sonra regülatör kilitlenir. 

 

6. Kullanım Alanına Göre Basınç Değerleri 
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Kullanılan Ekipman Basınç 

Hava tabancası 2–4 bar 

Boya tabancası 2–2,5 bar 

Lastik şişirme 2–8 bar 

Pnömatik zımpara 6–6,5 bar 

Bijon sökme tabancası 6–8 bar 

 

7. Çalışma Sırasında Dikkat Edilecek Kurallar 

• Manometre sürekli kontrol edilmelidir. 

• Hortumların ezilmesine izin verilmemelidir. 

• Basınç değeri tavsiye edilen seviyeyi geçmemelidir. 

• Olağan dışı ses veya titreşim varsa kompresör durdurulmalıdır. 

• Hava kaçağı oluşursa çalışma durdurulmalıdır. 

 

8. İş Bitiminde Yapılması Gerekenler 

1. Kullanılan hava aleti kapatılır. 

2. Kompresör OFF konumuna alınır. 

3. Elektrik bağlantısı kesilir. 

4. Tank içerisindeki hava kontrollü şekilde boşaltılır. 

5. Tankın altında biriken su tahliye edilir. 

6. Hortumlar düzenli şekilde toplanır. 

7. Çalışma alanı temizlenir. 

 

9. İş Sağlığı ve Güvenliği Kuralları 

• Koruyucu gözlük kullanılmalıdır. 

• İş ayakkabısı giyilmelidir. 

• Kulak koruyucu kullanılmalıdır. 

• Kompresör kapalı ve iyi havalandırılan alanlarda uzun süre çalıştırılmamalıdır. 

• Emniyet ventili kesinlikle iptal edilmemelidir. 

• Basınçlı hava insanlara doğru tutulmamalıdır. 

• Bakım yapılırken elektrik bağlantısı kesilmelidir. 

 

10. Günlük Bakım 

• Yağ seviyesi kontrol edilir. 

• Tank suyu boşaltılır. 

• Hava filtresi temizlenir. 

• Hortumlar kontrol edilir. 

• Manometre doğru çalışıyor mu kontrol edilir. 
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• Kaçak olup olmadığı dinlenerek ve sabun köpüğü yöntemiyle kontrol edilir. 

 

11. Sık Yapılan Hatalar 

• Yağ kontrolü yapmadan çalıştırmak. 

• Çok yüksek basınç ayarlamak. 

• Tank suyunu boşaltmamak. 

• Hava kaçaklarını önemsememek. 

• Basınçlı havayı temizlik amacıyla vücuda tutmak. 

• Kompresörü aşırı yük altında uzun süre çalıştırmak. 

 

Değerlendirme Soruları 

1. Kompresörün görevi nedir? 

2. Kompresör çalıştırılmadan önce hangi kontroller yapılmalıdır? 

3. Basınç ayarı nasıl yapılır? 

4. Boya tabancası için önerilen basınç kaç bardır? 

5. Tank altında bulunan tahliye vanasının görevi nedir? 

6. Emniyet ventilinin görevi nedir? 

7. Çalışma sırasında hangi iş güvenliği kurallarına uyulmalıdır? 

8. Kompresör kapatılırken hangi işlemler uygulanır? 

 

 



BOYALAR VE BOYA UYGULAMA EKİPMANLARI MODÜLÜ DERS NOTLARI 

BOYANIN YAPISI VE BOYADA KULLANILAN HAMMADDELER 

Giriş 

Boya; metal, ahşap, plastik, beton gibi yüzeyleri dış etkenlerden korumak, yüzeye dekoratif bir görünüm 

kazandırmak ve kullanım ömrünü uzatmak amacıyla uygulanan kaplama malzemesidir. Boyalar yalnızca renk 

vermek için değil; paslanmayı önlemek, suya ve kimyasallara karşı koruma sağlamak, güneş ışınlarına 

dayanıklılık kazandırmak ve yüzey kusurlarını gizlemek amacıyla da kullanılır. 

Bir boyanın kaliteli olabilmesi için içerisindeki hammaddelerin doğru seçilmesi ve uygun oranlarda 

karıştırılması gerekir. 

 

Boyanın Yapısı 

Bir boya temel olarak beş ana bileşenden oluşur: 

1. Bağlayıcı (Reçine) 

2. Pigment 

3. Çözücü (İnceltici) 

4. Katkı Maddeleri 

5. Dolgu Maddeleri 

Bu bileşenlerin her biri boyanın performansını doğrudan etkiler. 

 

1. Bağlayıcı (Reçine) 

Bağlayıcı, boyanın en önemli bileşenidir. Boya kuruduktan sonra yüzeyde sağlam bir film tabakası oluşturur ve 

diğer bileşenleri bir arada tutar. 

Görevleri 

• Pigmentleri yüzeye bağlar. 

• Boyanın yüzeye yapışmasını sağlar. 

• Parlaklık oluşturur. 

• Sertlik kazandırır. 

• Kimyasal dayanım sağlar. 

• Darbelere karşı direnç oluşturur. 

• Suya ve hava şartlarına dayanıklılık kazandırır. 

Başlıca Reçine Türleri 

Alkid Reçine 

• Hava ile kurur. 

• Uygulaması kolaydır. 



• Oto sanayinde astar ve son katlarda kullanılır. 

Akrilik Reçine 

• UV ışınlarına dayanıklıdır. 

• Parlaklığını uzun süre korur. 

• Renk solmasına karşı dirençlidir. 

Epoksi Reçine 

• Çok yüksek dayanım sağlar. 

• Kimyasallara karşı dirençlidir. 

• Sanayi boyalarında tercih edilir. 

Poliüretan Reçine 

• Sert ve esnektir. 

• Çizilmeye karşı dayanıklıdır. 

• Otomobil son kat boyalarında yaygın kullanılır. 

 

2. Pigmentler 

Pigmentler boyaya renk veren katı taneciklerdir. 

Aynı zamanda; 

• Örtücülük sağlar. 

• UV dayanımı kazandırır. 

• Paslanmayı önler. 

• Dekoratif görünüm oluşturur. 

Pigment Çeşitleri 

Renk Pigmentleri 

Boyaya renk verir. 

Örnekler: 

• Titanyum dioksit (Beyaz) 

• Demir oksit (Kırmızı) 

• Karbon siyahı (Siyah) 

• Krom oksit (Yeşil) 

Antikorozif Pigmentler 

Metal yüzeylerin paslanmasını önler. 

Örnek: 



• Çinko fosfat 

Metalik Pigmentler 

Araç boyalarında metalik görünüm oluşturur. 

Örnek: 

• Alüminyum 

• Mika 

 

3. Çözücü (İnceltici) 

Çözücü, reçineyi çözen sıvıdır. 

Boyanın uygulanabilir kıvama gelmesini sağlar. 

Kuruma sırasında buharlaşır ve yüzeyde kalmaz. 

Görevleri 

• Boyayı inceltmek 

• Tabancadan rahat çıkmasını sağlamak 

• Boyanın düzgün yayılmasını sağlamak 

• Uygulama kolaylığı sağlamak 

Çeşitleri 

Selülozik Tiner 

• Çok hızlı kurur. 

• Selülozik boyalarda kullanılır. 

Sentetik Tiner 

• Sentetik boyalarda kullanılır. 

• Daha yavaş buharlaşır. 

Akrilik Tiner 

• Akrilik boya sistemlerinde kullanılır. 

• Dengeli buharlaşma sağlar. 

 

4. Katkı Maddeleri 

Boyaya çok az miktarda katılır ancak performansını büyük ölçüde artırır. 

Görevleri 



• Kurumayı hızlandırır. 

• Köpük oluşmasını önler. 

• Akmayı engeller. 

• Çizilme direncini artırır. 

• Parlaklığı yükseltir. 

• UV dayanımı sağlar. 

• Renk kararlılığını artırır. 

• Bakteri ve mantar oluşumunu önler. 

 

5. Dolgu Maddeleri 

Boyanın maliyetini düşüren ve fiziksel özelliklerini geliştiren minerallerdir. 

Görevleri 

• Dolgunluk sağlar. 

• Sertlik kazandırır. 

• Matlık oluşturur. 

• Boyanın zımparalanmasını kolaylaştırır. 

• Film kalınlığını artırır. 

Kullanılan Dolgular 

• Kalsiyum karbonat 

• Talk 

• Kaolen 

• Baryum sülfat 

• Silika 

 

Boyanın Kuruması 

Boya üç farklı şekilde kuruyabilir. 

Fiziksel Kuruma 

Çözücü buharlaşır ve boya sertleşir. 

Örnek: 

• Selülozik boya 

 

Kimyasal Kuruma 

İki bileşen reaksiyona girerek sertleşir. 



Örnek: 

• Epoksi 

• Poliüretan 

 

Oksidatif Kuruma 

Havadaki oksijenle reaksiyon sonucu kurur. 

Örnek: 

• Sentetik boya 

 

Boyanın Kalitesini Etkileyen Faktörler 

• Kullanılan reçinenin kalitesi 

• Pigment miktarı 

• Pigment kalitesi 

• Doğru inceltici kullanılması 

• Katkı maddeleri 

• Uygulama sıcaklığı 

• Nem oranı 

• Boya kalınlığı 

• Kuruma süresi 

 

Otomotiv Boyalarında Kullanılan Hammaddeler 

Otomotiv sektöründe kullanılan boyalar yüksek performanslıdır. 

Başlıca hammaddeler: 

• Akrilik reçine 

• Poliüretan reçine 

• Epoksi reçine 

• Titanyum dioksit 

• Alüminyum pigment 

• Mika pigment 

• UV katkıları 

• Sertleştirici 

• Akrilik tiner 

• Silikon katkıları 

 

Boyadan Beklenen Özellikler 



Kaliteli bir boya; 

• Yüzeye iyi yapışmalıdır. 

• Kolay uygulanmalıdır. 

• Hızlı kuruyabilmelidir. 

• Çizilmeye dayanıklı olmalıdır. 

• Darbelere karşı dirençli olmalıdır. 

• Kimyasallara dayanıklı olmalıdır. 

• Güneş ışığında solmamalıdır. 

• Parlaklığını uzun süre korumalıdır. 

• Paslanmayı önlemelidir. 

• Estetik görünüm sağlamalıdır. 

BOYADA UYGULAMA SONRASI ARANAN ÖZELLİKLER 

Giriş 

Otomotiv boyacılığında amaç, araç yüzeyini dış etkenlerden korurken estetik ve kaliteli bir görünüm elde 

etmektir. Boya uygulaması tamamlandıktan sonra yüzey çeşitli açılardan kontrol edilir. Kaliteli bir boya 

uygulaması; görünüm, dayanıklılık ve koruma özelliklerini eksiksiz sağlamalıdır. 

Boyada Uygulama Sonrası Aranan Özellikler 

1. Parlaklık 

• Boya yüzeyi homojen ve canlı bir parlaklığa sahip olmalıdır. 

• Mat veya donuk bölgeler bulunmamalıdır. 

• Parlaklık tüm yüzeye eşit dağılmalıdır. 

2. Renk Uyumu 

• Boyanan parça ile aracın diğer parçaları arasında renk farkı olmamalıdır. 

• Güneş ışığında ve yapay ışık altında renk aynı görünmelidir. 

• Metalik ve sedefli boyalarda efekt eşit olmalıdır. 

3. Düzgün Yüzey 

• Boya yüzeyi pürüzsüz olmalıdır. 

• Portakal kabuğu görünümü en aza indirilmelidir. 

• Dalgalanma ve yüzey bozukluğu bulunmamalıdır. 

4. Tam Örtücülük 

• Astar veya eski boya görünmemelidir. 

• Boya tüm yüzeyi tamamen kapatmalıdır. 

• İnce veya şeffaf bölgeler oluşmamalıdır. 

5. Yapışma Dayanımı 

• Boya yüzeye sağlam şekilde tutunmalıdır. 

• Darbe veya çizilmede kolayca kalkmamalıdır. 



• Katlar arasında soyulma olmamalıdır. 

6. Sertlik 

• Kuruyan boya yeterli sertliğe ulaşmalıdır. 

• Tırnak izi veya hafif darbelerde deformasyon oluşmamalıdır. 

• Parlatma sırasında zarar görmemelidir. 

7. Kimyasal Dayanım 

• Yakıt, yağ, deterjan ve temizlik malzemelerine karşı dayanıklı olmalıdır. 

• Kimyasallar nedeniyle renk değişimi olmamalıdır. 

8. Hava Şartlarına Dayanım 

• Güneş ışınlarına (UV), yağmur, kar ve neme karşı dayanıklı olmalıdır. 

• Boya zamanla solmamalı veya çatlamamalıdır. 

9. Korozyon Koruması 

• Metal yüzeyi paslanmaya karşı korumalıdır. 

• Nem ve suyun metale ulaşmasını engellemelidir. 

10. Esneklik 

• Araç gövdesindeki küçük hareketlerde boya çatlamamalıdır. 

• Darbelere karşı belirli ölçüde esnek olmalıdır. 

 

Boya Kusurlarının Bulunmaması 

Kaliteli bir boya uygulamasında aşağıdaki kusurlar görülmemelidir: 

• Akma 

• Sarkma 

• Toz tanecikleri 

• Balık gözü 

• Kabarcık oluşumu 

• İğne deliği 

• Portakal kabuğu görünümü 

• Matlaşma 

• Çatlama 

• Soyulma 

• Krater oluşumu 

• Renk farklılığı 

 

Boya Kontrolü Nasıl Yapılır? 



Boya tamamlandıktan sonra şu kontroller yapılır: 

• Yüzey farklı açılardan ışık altında incelenir. 

• Parlaklık kontrol edilir. 

• Renk uyumu değerlendirilir. 

• El ile yüzey pürüzsüzlüğü kontrol edilir. 

• Gerekirse boya kalınlığı ölçülür. 

• Kusurlar tespit edilirse polisaj veya yeniden boya işlemi uygulanır. 

SAC (PRİMER) ASTARLARIN ÖZELLİKLERİ VE ÇEŞİTLERİ 

Giriş 

Otomotiv boyacılığında primer (sac) astar, çıplak metal yüzeye uygulanan ilk boya katıdır. Görevi, metal 

yüzeyi paslanmaya karşı korumak, boyanın yüzeye güçlü şekilde tutunmasını sağlamak ve üzerine 

uygulanacak dolgu astarı ile son kat boyaya uygun bir zemin oluşturmaktır. 

 

Sac (Primer) Astar Nedir? 

Primer astar; çelik, galvanizli çelik ve alüminyum gibi metal yüzeylere uygulanan, korozyonu önleyen ve boya 

sisteminin dayanıklılığını artıran özel bir astar çeşididir. 

Primer astar uygulanmadan yapılan boya işlemlerinde boyanın yapışması zayıf olur ve zamanla kabarma, 

soyulma veya paslanma görülebilir. 

 

Sac (Primer) Astarın Görevleri 

• Çıplak metali paslanmaya karşı korur. 

• Boyanın yüzeye kuvvetli şekilde yapışmasını sağlar. 

• Metal ile üst kat boyalar arasında bağ oluşturur. 

• Nem ve oksijenin metale ulaşmasını engeller. 

• Boya sisteminin ömrünü uzatır. 

• Korozyonu önler. 

• Son kat boyanın daha kaliteli görünmesini sağlar. 

• Küçük yüzey kusurlarının oluşmasını azaltır. 

 

Sac (Primer) Astarın Özellikleri 

1. Yüksek Yapışma Gücü 

• Çıplak metal yüzeye güçlü şekilde tutunur. 

• Üzerine uygulanan dolgu astarı ve son kat boyanın da sağlam tutunmasını sağlar. 

2. Korozyon Direnci 



• Pas oluşumunu önler. 

• Metal yüzeyi uzun süre korur. 

3. İnce Film Tabakası 

• İnce katlar hâlinde uygulanır. 

• Metal yüzey detaylarını kapatmaz. 

4. Kimyasal Dayanım 

• Yağ, su ve çeşitli kimyasallara karşı dayanıklıdır. 

5. Isı Dayanımı 

• Normal çalışma sıcaklıklarında özelliklerini korur. 

6. Kolay Uygulanabilirlik 

• Tabanca ile rahat uygulanır. 

• Hızlı kuruyabilir. 

7. Boya Uyumluluğu 

• Dolgu astarı ve son kat boyalarla uyum sağlar. 

 

Sac (Primer) Astar Çeşitleri 

1. Fosfat Astar (Wash Primer) 

Özellikleri 

• İnce yapılıdır. 

• Asit içerir. 

• Çok güçlü yapışma sağlar. 

• Pas oluşumunu engeller. 

Kullanım Alanları 

• Çıplak çelik 

• Galvanizli sac 

• Alüminyum yüzeyler 

Avantajları 

• Yüksek yapışma 

• Korozyona karşı güçlü koruma 

Dezavantajları 

• Dolgu özelliği yoktur. 



• Üzerine dolgu astarı uygulanmalıdır. 

 

2. Epoksi Primer 

Özellikleri 

• İki bileşenli (2K) astardır. 

• Sert ve dayanıklıdır. 

• Çok yüksek korozyon direnci sağlar. 

Kullanım Alanları 

• Komple araç restorasyonu 

• Onarım işlemleri 

• Endüstriyel uygulamalar 

Avantajları 

• Mükemmel pas koruması 

• Kimyasallara dayanıklılık 

• Uzun ömür 

Dezavantajları 

• Kuruma süresi bazı ürünlerde daha uzundur. 

• Karışım oranına dikkat edilmelidir. 

 

3. Çinko Esaslı Primer 

Özellikleri 

• Çinko pigment içerir. 

• Pas oluşumunu önler. 

• Galvanik koruma sağlar. 

Kullanım Alanları 

• Şasi 

• Metal konstrüksiyonlar 

• Ağır hizmet araçları 

 

4. Akrilik Primer 

Özellikleri 



• Hızlı kurur. 

• Kolay uygulanır. 

• Hafif yüzey kusurlarını örtebilir. 

Kullanım Alanları 

• Otomotiv tamir boyaları 

• Küçük onarımlar 

 

Primer Astar Uygulama Aşamaları 

1. Eski boya ve pas temizlenir. 

2. Yüzey zımparalanır. 

3. Toz ve yağ temizlenir. 

4. Gerekirse maskeleme yapılır. 

5. Primer uygun inceltici ve sertleştirici ile hazırlanır. 

6. Boya tabancasıyla ince katlar hâlinde uygulanır. 

7. Kuruması beklenir. 

8. Gerekirse dolgu astarı uygulanır. 

9. Son kat boya işlemine geçilir. 

 

Primer Uygulamasında Dikkat Edilecek Noktalar 

• Yüzey tamamen temiz olmalıdır. 

• Yağ ve silikon kalıntısı bulunmamalıdır. 

• Karışım oranına uyulmalıdır. 

• Uygulama ortamı temiz olmalıdır. 

• Katlar çok kalın uygulanmamalıdır. 

• Üreticinin önerdiği kuruma süresine uyulmalıdır. 

 

Primer Astarın Sağladığı Faydalar 

• Boyanın ömrünü uzatır. 

• Paslanmayı önler. 

• Boyanın yapışmasını artırır. 

• Daha kaliteli boya görünümü sağlar. 

• Son kat boyanın dayanıklılığını artırır. 

• Metal yüzeyi dış etkenlerden korur. 

BOYA ALTI ASTAR BOYALAR: ÖZELLİKLERİ VE ÇEŞİTLERİ 

Giriş 



Otomotiv boyacılığında boya altı astarlar, primer (sac astarı) ile son kat boya arasında kullanılan ara kat boya 

malzemeleridir. Bu astarlar; yüzeydeki küçük kusurları gidermek, düzgün bir zemin oluşturmak, son kat 

boyanın yüzeye daha iyi yapışmasını sağlamak ve kaliteli bir görünüm elde etmek amacıyla uygulanır. 

 

Boya Altı Astar Boya Nedir? 

Boya altı astar boya; macunlanmış veya primer uygulanmış yüzey üzerine sürülen, yüzeyi dolduran, pürüzsüz 

hâle getiren ve son kat boyaya hazırlayan astar çeşididir. 

 

Boya Altı Astar Boyaların Görevleri 

• Son kat boya için düzgün bir yüzey oluşturur. 

• Zımpara çiziklerini doldurur. 

• Küçük yüzey kusurlarını kapatır. 

• Son kat boyanın yapışmasını artırır. 

• Boyanın emilimini dengeler. 

• Boya tüketimini azaltır. 

• Son kat boyanın daha parlak ve kaliteli görünmesini sağlar. 

• Boya sisteminin dayanıklılığını artırır. 

 

Boya Altı Astar Boyaların Özellikleri 

1. Doldurma Özelliği 

• İnce çizikleri ve küçük yüzey kusurlarını doldurur. 

• Düz ve pürüzsüz bir yüzey oluşturur. 

2. Kolay Zımparalanabilme 

• Kuruduktan sonra kolayca zımparalanabilir. 

• Düzeltme işlemlerini kolaylaştırır. 

3. İyi Yapışma 

• Alt yüzeye ve üzerine uygulanacak son kat boyaya güçlü şekilde tutunur. 

4. Hızlı Kuruma 

• Uygun sıcaklıkta kısa sürede kurur. 

• İşlem süresini kısaltır. 

5. Esneklik 

• Araç gövdesindeki küçük hareketlere uyum sağlar. 

• Çatlama riskini azaltır. 



6. Kimyasal Dayanım 

• Çeşitli boya malzemeleri ve çözücülere karşı dayanıklıdır. 

7. Homojen Yüzey Oluşturma 

• Boyanın her bölgede aynı kalınlıkta görünmesini sağlar. 

• Renk farklılıklarını azaltır. 

 

Boya Altı Astar Boya Çeşitleri 

1. Dolgu Astarı (Filler Primer) 

Özellikleri 

• En yaygın kullanılan boya altı astarıdır. 

• Yüksek doldurma özelliğine sahiptir. 

• Zımpara izlerini kapatır. 

• Son kat boya için düzgün yüzey oluşturur. 

Kullanım Alanları 

• Macunlu yüzeyler 

• Onarım yapılan bölgeler 

• Komple araç boyama işlemleri 

Avantajları 

• Kolay uygulanır. 

• Kolay zımparalanır. 

• Düzgün yüzey sağlar. 

 

2. Akrilik Astar 

Özellikleri 

• Hızlı kurur. 

• İyi yapışma sağlar. 

• Kolay zımparalanır. 

• Son kat boya ile uyumludur. 

Kullanım Alanları 

• Otomotiv tamir boyaları 

• Küçük ve orta ölçekli onarımlar 

 



3. Epoksi Astar 

Özellikleri 

• İki bileşenlidir (2K). 

• Çok dayanıklıdır. 

• Paslanmaya karşı yüksek koruma sağlar. 

• Nem ve kimyasallara karşı dirençlidir. 

Kullanım Alanları 

• Çıplak metal yüzeyler 

• Restorasyon çalışmaları 

• Ağır hizmet araçları 

 

4. İzolatör (Sealer) Astar 

Özellikleri 

• Alt kat ile son kat arasında bariyer oluşturur. 

• Eski boya ile yeni boya arasında uyum sağlar. 

• Renk geçişlerini önler. 

• Son kat boyanın daha düzgün görünmesini sağlar. 

Kullanım Alanları 

• Eski boyalı yüzeyler 

• Renk değişimi yapılacak araçlar 

• Kısmi onarım bölgeleri 

 

Boya Altı Astarların Uygulama Aşamaları 

1. Yüzey temizlenir. 

2. Gerekirse macun uygulanır. 

3. Macun zımparalanır. 

4. Toz ve yağ temizlenir. 

5. Astar uygun oranda hazırlanır. 

6. Boya tabancasıyla 2–3 ince kat uygulanır. 

7. Kuruması beklenir. 

8. İnce zımpara ile yüzey düzeltilir. 

9. Son kat boya uygulanır. 

 

Boya Altı Astar Uygulamasında Dikkat Edilecek Noktalar 

• Yüzey temiz, kuru ve yağsız olmalıdır. 



• Karışım oranlarına uyulmalıdır. 

• Katlar çok kalın uygulanmamalıdır. 

• Kuruma süresi tamamlanmadan zımpara yapılmamalıdır. 

• Ortam sıcaklığı ve nemi uygun olmalıdır. 

• Boya tabancasının ayarları doğru yapılmalıdır. 

 

Boya Altı Astarların Sağladığı Avantajlar 

• Düzgün ve kaliteli boya yüzeyi sağlar. 

• Son kat boyanın görünümünü iyileştirir. 

• Boyanın dayanıklılığını artırır. 

• Boya tüketimini azaltır. 

• Zımpara çiziklerini gizler. 

• Onarım kalitesini yükseltir. 

• Boya sisteminin ömrünü uzatır. 

SELÜLOZİK BOYALARIN GÖREVLERİ VE KULLANIM ALANLARI 

Giriş 

Selülozik boyalar, nitroselüloz esaslı, çözücülerin buharlaşması ile kuruyan ve uzun yıllar otomotiv ile ahşap 

sektöründe kullanılan boya türleridir. Günümüzde modern otomotiv üretiminde büyük ölçüde akrilik ve su 

bazlı boyalar tercih edilse de, selülozik boyalar tamirat, ahşap işleri ve bazı sanayi uygulamalarında 

kullanılmaya devam etmektedir. 

 

Selülozik Boya Nedir? 

Selülozik boya; bağlayıcı maddesi nitroselüloz olan, inceltici (selülozik tiner) ile inceltilen ve çözücünün 

buharlaşması sonucu kuruyan bir boya çeşididir. 

Yapısında Bulunan Maddeler 

• Nitroselüloz reçinesi 

• Pigmentler (renk verici maddeler) 

• Çözücüler (selülozik tiner) 

• Plastikleştiriciler 

• Katkı maddeleri 

 

Selülozik Boyaların Görevleri 

1. Yüzeyi Korumak 

• Metal, ahşap ve bazı plastik yüzeyleri dış etkenlere karşı korur. 

• Nemin yüzeye ulaşmasını geciktirir. 



2. Estetik Görünüm Sağlamak 

• Yüzeye istenilen renk ve parlaklığı kazandırır. 

• Dekoratif bir görünüm oluşturur. 

3. Yüzey Örtücülüğü Sağlamak 

• Alt yüzeyin görünmesini engeller. 

• Homojen bir renk oluşturur. 

4. Temizliği Kolaylaştırmak 

• Boyanan yüzeyin kir tutmasını azaltır. 

• Temizlenmesini kolaylaştırır. 

5. Küçük Yüzey Kusurlarını Gizlemek 

• İnce zımpara izlerini ve küçük kusurları kapatmaya yardımcı olur. 

6. Yüzeyin Kullanım Ömrünü Uzatmak 

• Dış etkenlere karşı koruma sağlayarak yüzeyin dayanıklılığını artırır. 

 

Selülozik Boyaların Özellikleri 

• Çok hızlı kurur. 

• Kolay uygulanır. 

• Kolay zımparalanır ve parlatılır. 

• Tamir işlemleri kolaydır. 

• İnce katlar hâlinde uygulanır. 

• Yüksek parlaklık elde edilebilir. 

• Güçlü kokuludur. 

• Yanıcıdır. 

• Kimyasal dayanımı sınırlıdır. 

• UV ışınlarına karşı dayanımı düşüktür. 

• Zamanla matlaşma ve renk solması görülebilir. 

 

Selülozik Boyaların Kullanım Alanları 

1. Otomotiv Tamir Boyacılığı 

• Eski model araçların onarımında 

• Kısmi boya tamirlerinde 

• Restorasyon çalışmalarında 

2. Ahşap Sanayi 



• Ahşap kapılar 

• Pencereler 

• Mobilyalar 

• Masa ve sandalyeler 

3. Metal Sanayi 

• Metal dolaplar 

• Raf sistemleri 

• Makine parçaları 

• Sac ürünleri 

4. Dekoratif Boyama 

• El sanatları 

• Dekoratif objeler 

• Maket çalışmaları 

5. Eğitim Amaçlı Uygulamalar 

• Meslek liselerinde boya uygulama eğitimleri 

• Boya tabancası kullanım çalışmaları 

 

Selülozik Boyaların Avantajları 

• Hızlı kuruma süresi 

• Kolay uygulanabilmesi 

• Kolay tamir edilebilmesi 

• Düşük maliyet 

• Kolay polisaj yapılabilmesi 

• İyi yüzey görünümü 

• Hızlı üretim imkânı 

 

Selülozik Boyaların Dezavantajları 

• Kimyasal maddelere karşı dayanımı düşüktür. 

• Benzin ve solventlerden etkilenebilir. 

• Güneş ışığında zamanla solabilir. 

• Çizilmeye karşı dayanımı sınırlıdır. 

• Güçlü çözücü içerdiği için sağlığa zararlı olabilir. 

• Uygulama sırasında iyi havalandırma gerekir. 

• Yanıcı olduğundan yangın riski taşır. 

• Modern iki bileşenli boyalara göre daha kısa ömürlüdür. 

 

Selülozik Boya Uygulamasında Dikkat Edilecek Noktalar 



• Yüzey temiz, kuru ve yağdan arındırılmış olmalıdır. 

• Boya uygun oranda selülozik tiner ile inceltilmelidir. 

• Boya tabancasının ayarları doğru yapılmalıdır. 

• İnce ve eşit katlar hâlinde uygulanmalıdır. 

• Katlar arasında yeterli kuruma süresi beklenmelidir. 

• Ortam tozsuz ve iyi havalandırılmış olmalıdır. 

• Koruyucu maske, gözlük ve eldiven kullanılmalıdır. 

• Boya ve tiner ateşten ve kıvılcımdan uzak tutulmalıdır. 

 

SENTETİK BOYALARIN GÖREVLERİ VE KULLANIM ALANLARI 

Giriş 

Sentetik boyalar, alkid reçine esaslı, dayanıklı ve dekoratif boya türleridir. Kuruma işlemi çözücünün 

buharlaşması ve havadaki oksijenle gerçekleşen kimyasal reaksiyon (oksidasyon) sayesinde tamamlanır. Kolay 

uygulanmaları, parlak görünümleri ve ekonomik olmaları nedeniyle metal, ahşap ve yapı sektöründe yaygın 

olarak kullanılırlar. 

 

Sentetik Boya Nedir? 

Sentetik boya; bağlayıcı maddesi alkid reçine olan, organik çözücülerle inceltilen ve oksidasyon yoluyla 

sertleşerek kuruyan bir boya çeşididir. Selülozik boyalara göre daha yavaş kurur ancak daha dayanıklı bir 

yüzey oluşturur. 

Yapısında Bulunan Maddeler 

• Alkid reçine (bağlayıcı) 

• Pigmentler (renk verici maddeler) 

• Organik çözücüler (sentetik tiner) 

• Kurutucu katkılar 

• Dolgu maddeleri 

• Çeşitli performans artırıcı katkılar 

 

Sentetik Boyaların Görevleri 

1. Yüzeyi Korumak 

• Metal ve ahşap yüzeyleri dış etkenlerden korur. 

• Nemin ve havanın yüzeye ulaşmasını geciktirir. 

• Korozyon oluşumunu azaltmaya yardımcı olur (uygun astar ile birlikte). 

2. Dekoratif Görünüm Sağlamak 

• Yüzeye istenilen renk, parlaklık veya matlık kazandırır. 

• Estetik ve düzgün bir görünüm oluşturur. 



3. Yüzey Dayanımını Artırmak 

• Çizilme ve aşınmaya karşı belirli bir direnç sağlar. 

• Günlük kullanım koşullarında yüzeyin daha uzun ömürlü olmasına katkıda bulunur. 

4. Örtücülük Sağlamak 

• Alt zemini kapatarak homojen bir renk elde edilmesini sağlar. 

• Boyanan yüzeyin görünümünü iyileştirir. 

5. Temizliği Kolaylaştırmak 

• Düzgün ve parlak yüzey oluşturduğu için kir tutma eğilimi azalır. 

• Nemli bez ve uygun temizlik malzemeleriyle kolay temizlenebilir. 

 

Sentetik Boyaların Özellikleri 

• İyi örtücülüğe sahiptir. 

• Parlak ve düzgün yüzey oluşturur. 

• Fırça, rulo ve boya tabancası ile uygulanabilir. 

• Selülozik boyalara göre daha yavaş kurur. 

• Uygulaması kolaydır. 

• Dış hava koşullarına karşı orta seviyede dayanıklıdır. 

• Ekonomik bir boya çeşididir. 

• Uygun astar kullanıldığında metal yüzeylerde iyi performans gösterir. 

• Darbe ve çizilmelere karşı orta düzeyde dayanıklıdır. 

 

Sentetik Boyaların Kullanım Alanları 

1. Metal Yüzeyler 

• Demir kapılar 

• Bahçe korkulukları 

• Çelik konstrüksiyonlar 

• Metal dolaplar 

• Tarım makineleri 

2. Ahşap Yüzeyler 

• Ahşap kapılar 

• Pencereler 

• Dolaplar 

• Masa ve sandalyeler 

• Bahçe mobilyaları 

3. Yapı ve İnşaat Sektörü 



• Çelik kapılar 

• Metal doğramalar 

• Depo rafları 

• Koruyucu dekoratif boyama işleri 

4. Sanayi Uygulamaları 

• Makine gövdeleri 

• Endüstriyel ekipmanlar 

• Atölye ekipmanları 

• Çeşitli metal parçalar 

5. Tarım ve Bahçe Ekipmanları 

• Römorklar 

• Çitler 

• Tarım aletleri 

• Sulama ekipmanları 

 

Sentetik Boyaların Avantajları 

• Ekonomiktir. 

• Kolay uygulanır. 

• İyi parlaklık sağlar. 

• Örtücülüğü yüksektir. 

• Fırça izi uygun uygulamayla azalır. 

• Ahşap ve metal yüzeylerde başarılı sonuç verir. 

• Bakımı kolaydır. 

• Geniş renk seçeneklerine sahiptir. 

 

Sentetik Boyaların Dezavantajları 

• Kuruma süresi uzundur. 

• Güçlü kokuya sahiptir. 

• Organik çözücü içerdiği için iyi havalandırma gerektirir. 

• Zamanla güneş ışınlarının etkisiyle parlaklığını kaybedebilir. 

• Modern iki bileşenli akrilik ve poliüretan boyalara göre kimyasal dayanımı daha düşüktür. 

• Tam sertleşme süresi birkaç gün sürebilir. 

 

Sentetik Boya Uygulama Aşamaları 

1. Yüzey temizlenir ve yağdan arındırılır. 

2. Paslı bölgeler tel fırça veya zımpara ile temizlenir. 

3. Gerekirse uygun astar uygulanır. 

4. Astar kuruduktan sonra hafif zımpara yapılır. 



5. Boya sentetik tiner ile üretici tavsiyesine göre inceltilir. 

6. Boya fırça, rulo veya tabanca ile ince katlar hâlinde uygulanır. 

7. Katlar arasında yeterli kuruma süresi beklenir. 

8. Gerekirse ikinci veya üçüncü kat uygulanır. 

 

Sentetik Boya Uygulamasında Dikkat Edilecek Noktalar 

• Yüzey temiz, kuru ve sağlam olmalıdır. 

• Boya iyice karıştırılmalıdır. 

• Önerilen inceltme oranına uyulmalıdır. 

• Tozsuz ve iyi havalandırılan bir ortamda çalışılmalıdır. 

• Koruyucu maske, gözlük ve eldiven kullanılmalıdır. 

• Boya ve tiner ateş, kıvılcım ve yüksek ısı kaynaklarından uzak tutulmalıdır. 

• Katlar arasında yeterli kuruma süresi beklenmelidir. 

2K AKRİLİK SON KAT BOYALARIN GÖREVLERİ VE KULLANIM ALANLARI 

Giriş 

2K (iki komponentli) akrilik son kat boyalar, günümüzde otomotiv boyacılığında en çok kullanılan modern 

boya sistemlerinden biridir. “2K” ifadesi, boya ile sertleştiricinin (hardenner) birlikte kullanıldığını ifade eder. 

Kimyasal reaksiyon (polimerizasyon) ile kürleşerek yüksek dayanımlı bir yüzey oluşturur. 

Bu boyalar; parlaklık, dayanıklılık ve renk kalitesi açısından selülozik ve sentetik boyalara göre daha üstün 

özelliklere sahiptir. 

 

2K Akrilik Son Kat Boya Nedir? 

2K akrilik son kat boya; akrilik reçine esaslı, sertleştirici ile reaksiyona girerek kuruyan, dış etkenlere karşı 

dayanıklı, yüksek parlaklık ve renk stabilitesi sağlayan son kat boya türüdür. 

Bileşenleri 

• Akrilik reçine (ana bağlayıcı) 

• Pigmentler (renk verici) 

• Sertleştirici (izosiyanat bazlı) 

• İnceltici (akrilik tiner) 

• Katkı maddeleri (UV dayanımı, akış düzenleyici vb.) 

 

2K Akrilik Son Kat Boyaların Görevleri 

1. Son Kat Yüzey Oluşturmak 

• Araç yüzeyine nihai görünümü kazandırır. 

• Parlak, düzgün ve estetik bir kaplama sağlar. 



2. Renk ve Görünüm Sağlamak 

• Araca istenilen orijinal renk tonunu verir. 

• Metalik, sedefli veya düz renk seçenekleri oluşturur. 

• Renk stabilitesini uzun süre korur. 

3. Koruyucu Tabaka Oluşturmak 

• Metal yüzeyi dış etkenlere karşı korur. 

• Su, nem, güneş ışığı ve kimyasallara karşı direnç sağlar. 

4. Dayanıklılığı Artırmak 

• Çizilmelere ve darbelere karşı yüksek direnç sağlar. 

• Uzun ömürlü bir boya tabakası oluşturur. 

5. Estetik Görünüm Sağlamak 

• Yüksek parlaklık ve derinlik etkisi oluşturur. 

• Profesyonel ve kaliteli yüzey görünümü sağlar. 

 

2K Akrilik Son Kat Boyaların Özellikleri 

1. Yüksek Parlaklık 

• Cila gerektirmeden parlak yüzey oluşturabilir. 

• Uzun süre parlaklığını korur. 

2. Kimyasal Dayanım 

• Yakıt, yağ ve temizlik kimyasallarına karşı dayanıklıdır. 

3. UV Dayanımı 

• Güneş ışınlarına karşı dirençlidir. 

• Renk solması minimum düzeydedir. 

4. Sert ve Dayanıklı Film Tabakası 

• Kuruduktan sonra sert bir yüzey oluşturur. 

• Darbe ve çizilmelere karşı dayanıklıdır. 

5. Hızlı Kuruma ve Kürleşme 

• Sertleştirici ile reaksiyon sonucu kısa sürede kurur. 

• Tam dayanım zamanla artar. 

6. İyi Yapışma 

• Uygun astar üzerine güçlü şekilde tutunur. 



7. İyi Yayılma ve Akış Özelliği 

• Pürüzsüz yüzey oluşturur. 

• Portakal kabuğu etkisini azaltır. 

 

2K Akrilik Son Kat Boyaların Kullanım Alanları 

1. Otomotiv Sektörü 

• Binek araçlar 

• Ticari araçlar 

• Kamyon ve otobüsler 

• Motosikletler 

• Araç kaporta tamirleri 

2. Endüstriyel Uygulamalar 

• Makine gövdeleri 

• Metal ekipmanlar 

• Sanayi makineleri 

• Fabrika ekipmanları 

3. Ağır Vasıta ve İş Makineleri 

• İş makineleri (kepçe, dozer vb.) 

• Tarım makineleri 

• Şantiye ekipmanları 

4. Dekoratif ve Özel Uygulamalar 

• Özel tasarım araçlar 

• Metal mobilyalar 

• Endüstriyel tasarım ürünleri 

 

2K Akrilik Boyaların Avantajları 

• Yüksek parlaklık ve estetik görünüm 

• Uzun ömürlü dayanım 

• UV ışınlarına karşı direnç 

• Kimyasal dayanım 

• Profesyonel yüzey kalitesi 

• Renk stabilitesi 

• Hızlı kürleşme 

• Modern boya sistemlerine uyum 

 



2K Akrilik Boyaların Dezavantajları 

• Sertleştirici ile doğru oranlarda karıştırma zorunluluğu 

• Uygulama hatalarında yüzey kusurları oluşabilir 

• Maliyet selülozik ve sentetik boyalara göre daha yüksektir 

• Uygulama sırasında kişisel koruyucu ekipman zorunludur 

• Isosiyanat içerdiği için sağlık riski taşır (solunum koruması gerekir) 

 

Uygulama Aşamaları 

1. Yüzey temizlenir ve hazırlanır. 

2. Astar ve boya altı işlemler tamamlanır. 

3. Boya + sertleştirici + tiner üretici oranlarına göre karıştırılır. 

4. Filtre edilerek boya tabancasına alınır. 

5. 2–3 ince kat halinde uygulanır. 

6. Katlar arasında flash-off (buharlaşma) süresi beklenir. 

7. Kuruma ve kürleşme tamamlanır. 

 

Uygulamada Dikkat Edilecek Noktalar 

• Karışım oranı kesinlikle doğru olmalıdır. 

• Uygulama ortamı tozsuz olmalıdır. 

• Maske, eldiven ve gözlük kullanılmalıdır. 

• Katlar kalın atılmamalıdır. 

• Kuruma sürelerine uyulmalıdır. 

• İyi havalandırma sağlanmalıdır. 

SOLVENTLERİN ÖZELLİKLERİ, ÇEŞİTLERİ VE KULLANIM ALANLARI 

Giriş 

Solventler (çözücüler), boya ve kaplama sektöründe bağlayıcı, pigment ve katkı maddelerini çözerek 

uygulamaya uygun hale getiren kimyasal maddelerdir. Aynı zamanda uygulama sonrası buharlaşarak boyanın 

kurumasını sağlarlar. 

Otomotiv boyacılığında doğru solvent seçimi; boya kalitesi, yüzey düzgünlüğü ve kuruma süresi üzerinde 

doğrudan etkilidir. 

 

Solvent (Çözücü) Nedir? 

Solvent; bir maddeyi çözerek homojen karışım oluşturan ve genellikle uçucu özellik gösteren sıvı kimyasal 

bileşiktir. 

Boya sistemlerinde solventler: 



• Boyayı inceltir, 

• Uygulamayı kolaylaştırır, 

• Kuruma sürecini kontrol eder. 

 

Solventlerin Özellikleri 

1. Uçuculuk (Volatilite) 

• Solventler uygulama sonrası buharlaşır. 

• Boyanın kurumasını sağlar. 

• Uçuculuk hızı kuruma süresini etkiler. 

2. Çözme Gücü 

• Reçine ve pigmentleri çözebilme kapasitesidir. 

• Güçlü solventler daha sert reçineleri çözer. 

3. Akışkanlık Sağlama 

• Boyanın tabanca ile düzgün püskürtülmesini sağlar. 

• Yüzeyde düzgün film oluşumuna katkı verir. 

4. Kuruma Üzerindeki Etki 

• Hızlı veya yavaş kuruma sağlayabilir. 

• Ortam sıcaklığına göre seçilmelidir. 

5. Yanıcılık 

• Çoğu solvent yanıcıdır. 

• Ateş ve kıvılcımdan uzak tutulmalıdır. 

6. Koku ve Sağlık Etkisi 

• Güçlü ve keskin kokuludur. 

• Solunması zararlı olabilir. 

• Havalandırma ve maske kullanımı zorunludur. 

7. Kimyasal Etkileşim 

• Boya bileşenleriyle uyumlu olmalıdır. 

• Yanlış solvent boya kusurlarına neden olur. 

 

Solvent Çeşitleri 

1. Selülozik Solventler (Tinerler) 



• Selülozik boyalar için kullanılır. 

• Çok hızlı buharlaşır. 

• Tamir işlerinde yaygındır. 

Özellikleri: 

• Hızlı kuruma 

• Güçlü çözme etkisi 

• Keskin koku 

 

2. Sentetik Solventler 

• Alkid (sentetik) boyalar için kullanılır. 

• Orta hızda buharlaşır. 

• Daha düzgün yüzey oluşumuna yardımcı olur. 

Özellikleri: 

• Orta kuruma süresi 

• İyi yayılma 

• Fırça ve rulo uyumu 

 

3. Akrilik Solventler (Akrilik Tiner) 

• 2K akrilik boyalar için kullanılır. 

• Kontrollü buharlaşma sağlar. 

• Portakal kabuğu oluşumunu azaltır. 

Özellikleri: 

• Dengeli kuruma 

• Yüksek yüzey kalitesi 

• Profesyonel kullanım 

 

4. Yavaş / Hızlı Tinerler 

Hızlı Tiner 

• Soğuk hava koşullarında kullanılır. 

• Çabuk kuruma sağlar. 

Yavaş Tiner 

• Sıcak havalarda kullanılır. 

• Akma ve portakal kabuğunu azaltır. 



 

5. Özel Solventler 

• Temizleme solventleri 

• Yağ çözücüler 

• Yüzey hazırlama solventleri 

 

Solventlerin Görevleri 

1. Boyayı Uygun Hale Getirmek 

• Boyanın viskozitesini düşürür. 

• Tabanca ile püskürtmeyi kolaylaştırır. 

2. Yüzey Oluşumunu Sağlamak 

• Düzgün film tabakası oluşmasına yardımcı olur. 

3. Kurumayı Kontrol Etmek 

• Buharlaşma hızı ile kuruma süresini belirler. 

4. Temizlik Sağlamak 

• Tabanca, ekipman ve yüzey temizliğinde kullanılır. 

 

Kullanım Alanları 

1. Otomotiv Boyacılığı 

• Son kat boya inceltme 

• Astar uygulamaları 

• Yüzey temizliği 

• Tamir boyaları 

2. Sanayi ve Endüstri 

• Metal kaplamalar 

• Makine boyama 

• Üretim hatları 

3. Ahşap Sanayi 

• Vernik ve cila inceltme 

• Mobilya boyama 

4. Temizlik Uygulamaları 



• Yağ ve kir temizleme 

• Boya ekipmanlarının temizliği 

• Yüzey hazırlığı 

 

Solvent Kullanımında Dikkat Edilecek Noktalar 

• Uygun boya ile uyumlu solvent seçilmelidir. 

• Fazla solvent kullanımı boya akmasına neden olur. 

• Az solvent portakal kabuğu ve pürüz oluşturur. 

• Kapalı alanlarda iyi havalandırma sağlanmalıdır. 

• Maske, eldiven ve gözlük kullanılmalıdır. 

• Ateş, kıvılcım ve ısı kaynaklarından uzak tutulmalıdır. 

• Karışım oranları üretici talimatına göre yapılmalıdır. 

 

Solventlerin Zararları 

• Solunum yollarını tahriş edebilir. 

• Baş dönmesi ve mide bulantısı yapabilir. 

• Uzun süreli maruz kalma sağlık riskleri oluşturur. 

• Yanıcı ve patlayıcı risk taşır. 

AKRİLİK SERTLEŞTİRİCİLERİN ÖZELLİKLERİ, ÇEŞİTLERİ VE KULLANIM ALANLARI 

Giriş 

Akrilik sertleştiriciler, 2K (iki komponentli) akrilik boya ve vernik sistemlerinde kullanılan, kimyasal 

reaksiyonu başlatarak boyanın kürleşmesini (sertleşmesini) sağlayan önemli bileşenlerdir. Sertleştirici 

kullanılmadan 2K sistemler tam dayanım kazanamaz. 

Otomotiv boyacılığında sertleştirici seçimi; kuruma hızı, yüzey kalitesi ve dayanıklılığı doğrudan etkiler. 

 

Akrilik Sertleştirici Nedir? 

Akrilik sertleştirici; izosiyanat bazlı kimyasal bir bileşendir ve akrilik reçine ile reaksiyona girerek boya 

filminin sert, dayanıklı ve kimyasallara dirençli hâle gelmesini sağlar. 

 

Akrilik Sertleştiricilerin Görevleri 

1. Kimyasal Kürleşme Sağlamak 

• Boyanın sadece buharlaşma ile değil kimyasal reaksiyonla kurumasını sağlar. 

• Dayanıklı bir film tabakası oluşturur. 



2. Sertlik ve Dayanım Kazandırmak 

• Boya yüzeyinin sertleşmesini sağlar. 

• Çizilme ve darbelere karşı dayanımı artırır. 

3. Kimyasal Direnç Sağlamak 

• Yakıt, yağ ve temizlik kimyasallarına karşı koruma oluşturur. 

4. Parlaklık ve Kaliteyi Artırmak 

• Yüzeyin daha düzgün ve parlak olmasına katkı sağlar. 

5. Kuruma Süresini Kontrol Etmek 

• Hızlı, normal ve yavaş sertleştirici seçenekleri ile çalışma hızını ayarlar. 

 

Akrilik Sertleştirici Özellikleri 

1. İzosiyanat İçerikli Yapı 

• Reçine ile kimyasal reaksiyona girer. 

• Kalıcı ve güçlü bağ oluşturur. 

2. Hızlı veya Kontrollü Kürleşme 

• Ortam sıcaklığına göre farklı tipleri vardır. 

• Kuruma hızını belirler. 

3. Nem Hassasiyeti 

• Nem ile reaksiyona girebilir. 

• Uygun saklama koşulları gerektirir. 

4. Güçlü Kimyasal Etki 

• Boyanın dayanımını önemli ölçüde artırır. 

5. Sağlık Riski 

• Solunması zararlıdır. 

• Koruyucu ekipman kullanımı zorunludur. 

 

Akrilik Sertleştirici Çeşitleri 

1. Hızlı Sertleştirici (Fast Hardener) 

Özellikleri 



• Çabuk kuruma sağlar. 

• Düşük sıcaklıklarda tercih edilir. 

• Küçük parça ve lokal tamirlerde kullanılır. 

Kullanım Alanı 

• Spot tamirler 

• Küçük boya işlemleri 

• Soğuk ortamlar 

 

2. Standart (Orta) Sertleştirici 

Özellikleri 

• En yaygın kullanılan türdür. 

• Dengeli kuruma sağlar. 

• Genel kaporta boyama işlemlerine uygundur. 

Kullanım Alanı 

• Komple araç boyama 

• Genel tamir işleri 

 

3. Yavaş Sertleştirici (Slow Hardener) 

Özellikleri 

• Yavaş kuruma sağlar. 

• Sıcak ortamlarda kullanılır. 

• Akma ve portakal kabuğunu azaltır. 

Kullanım Alanı 

• Büyük yüzeyler 

• Sıcak iklim koşulları 

• Profesyonel boya uygulamaları 

 

4. Özel Sertleştiriciler 

• UV dayanımlı sertleştiriciler 

• Endüstriyel tip sertleştiriciler 

• Düşük VOC (çevre dostu) sertleştiriciler 

 



Akrilik Sertleştiricilerin Kullanım Alanları 

1. Otomotiv Sektörü 

• 2K akrilik son kat boyalar 

• Akrilik vernikler 

• Kaporta tamir işlemleri 

2. Endüstriyel Boyama 

• Metal yüzeyler 

• Makine parçaları 

• Sanayi ekipmanları 

3. Ağır Vasıta Boyama 

• Kamyon ve otobüsler 

• İş makineleri 

• Tarım makineleri 

4. Özel Uygulamalar 

• Endüstriyel dekoratif kaplamalar 

• Yüksek dayanım gerektiren yüzeyler 

 

Akrilik Sertleştirici Kullanım Oranları 

• Genellikle üreticiye göre değişir. 

• Yaygın oranlar: 

o 2:1 (Boya : Sertleştirici) 

o 4:1 (Bazı vernik sistemleri) 

• Karışıma uygun tiner eklenir. 

     Yanlış oran: 

• Sertleşmeme 

• Çatlama 

• Matlaşma 

• Yüzey kusurları oluşturabilir. 

 

Akrilik Sertleştirici Kullanımında Dikkat Edilecek Noktalar 

• Karışım oranı kesinlikle doğru olmalıdır. 

• Nemli ortamdan korunmalıdır. 

• Kapalı ve serin yerde saklanmalıdır. 

• Koruyucu maske ve eldiven kullanılmalıdır. 

• Açıldıktan sonra uzun süre bekletilmemelidir. 



• Tiner ile birlikte doğru oranlarda kullanılmalıdır. 

 

Akrilik Sertleştiricilerin Avantajları 

• Yüksek dayanıklılık sağlar. 

• Kimyasal direnç kazandırır. 

• Parlak ve profesyonel yüzey oluşturur. 

• Uzun ömürlü boya sistemi sağlar. 

• Hızlı ve kontrollü kuruma imkânı sunar. 

 

Akrilik Sertleştiricilerin Dezavantajları 

• Sağlığa zararlı kimyasallar içerir (izosiyanat). 

• Karışım hatası toleransı düşüktür. 

• Nemden etkilenir. 

• Uygulama sırasında yüksek dikkat gerektirir. 

• Diğer sistemlere göre maliyeti daha yüksektir. 

 

BOYA TABANCALARININ GÖREVLERİ, ÇEŞİTLERİ VE PARÇALARI 

Giriş 

Boya tabancaları, boya, vernik veya astarın yüzeye ince, homojen ve kontrollü şekilde uygulanmasını sağlayan 

profesyonel ekipmanlardır. Otomotiv boyacılığında kaliteli bir yüzey elde etmek için boya tabancasının doğru 

seçilmesi ve doğru kullanılması büyük önem taşır. 

 

Boya Tabancası Nedir? 

Boya tabancası; hava basıncı yardımıyla boya karışımını atomize ederek (çok küçük damlacıklara ayırarak) 

yüzeye püskürten bir uygulama aracıdır. 

 

Boya Tabancasının Görevleri 

1. Boyayı Yüzeye Püskürtmek 

• Boyayı ince tanecikler hâline getirerek yüzeye eşit dağıtır. 

2. Homojen Kaplama Sağlamak 

• Yüzeyde dalgalanma ve kalınlık farkını azaltır. 

• Düzgün bir film tabakası oluşturur. 



3. Malzeme Tasarrufu Sağlamak 

• Boyanın kontrollü kullanılmasını sağlar. 

• Gereksiz boya tüketimini azaltır. 

4. Kaliteli Yüzey Oluşturmak 

• Portakal kabuğu, akma ve sarkma riskini azaltır. 

• Profesyonel görünüm sağlar. 

5. Farklı Malzemeleri Uygulamak 

• Astar, boya ve vernik uygulamalarında kullanılır. 

 

Boya Tabancası Çeşitleri 

1. HVLP (High Volume Low Pressure) 

• Yüksek hacim, düşük basınç sistemi. 

• Boya kaybı azdır. 

• Transfer verimi yüksektir. 

Özellikleri: 

• Çevre dostudur 

• Düşük boya israfı 

• Profesyonel kullanım 

 

2. LVLP (Low Volume Low Pressure) 

• Düşük hava tüketimi ile çalışır. 

• Kompresör gücü düşük atölyelerde kullanılır. 

Özellikleri: 

• Ekonomik hava tüketimi 

• Hassas uygulama 

• Küçük atölyeler için ideal 

 

3. Konvansiyonel (High Pressure) 

• Yüksek basınçla çalışır. 

• Eski tip sistemdir. 

Özellikleri: 



• Hızlı uygulama 

• Daha fazla boya kaybı 

• Yoğun sprey (overspray) 

 

4. Elektrikli Boya Tabancaları 

• Kompresör gerektirmez. 

• Ev ve küçük işler için uygundur. 

 

5. Airless Boya Tabancaları 

• Yüksek basınçla boyayı doğrudan püskürtür. 

• Genelde endüstriyel uygulamalarda kullanılır. 

 

Boya Tabancasının Parçaları 

1. Tabanca Gövdesi 

• Tüm parçaların üzerinde bulunduğu ana yapıdır. 

• Ergonomik tutuş sağlar. 

 

2. Depo (Hazne) 

• Boyanın içine konulduğu bölümdür. 

• Üstten veya alttan beslemeli olabilir. 

 

3. Hava Girişi 

• Kompresörden gelen basınçlı havanın giriş noktasıdır. 

 

4. Nozul (Boya Memesi) 

• Boyayı dışarı püskürten parçadır. 

• Boya miktarını ve desenini belirler. 

 

5. İğne (Needle) 

• Boya akışını kontrol eder. 



• Tetikle birlikte çalışır. 

 

6. Hava Başlığı (Air Cap) 

• Havanın yönünü belirler. 

• Boyanın atomizasyonunu sağlar. 

 

7. Tetik (Trigger) 

• Tabancayı çalıştıran kontrol mekanizmasıdır. 

• Basıldıkça hava ve boya akışı açılır. 

 

8. Akış Ayar Düğmesi 

• Çıkan boya miktarını ayarlar. 

• İnce veya kalın kat uygulamayı kontrol eder. 

 

9. Fan Ayar Düğmesi 

• Sprey desenini ayarlar (dikey-yatay). 

• Genişlik kontrolü sağlar. 

 

10. Hava Ayar Düğmesi 

• Hava basıncını düzenler. 

• Atomizasyon kalitesini etkiler. 

 

11. Filtre (Bazı modellerde) 

• Boya içindeki kir ve parçacıkları süzer. 

 

Boya Tabancasının Çalışma Prensibi 

1. Kompresörden hava gelir. 

2. Tetik çekildiğinde hava ve boya akışı başlar. 

3. Hava başlığı boyayı küçük damlacıklara ayırır. 

4. Atomize boya yüzeye eşit şekilde yayılır. 

5. İnce film tabakası oluşur. 



 

Boya Tabancası Kullanım Alanları 

1. Otomotiv Boyacılığı 

• Astar uygulamaları 

• Son kat boya 

• Vernik uygulamaları 

2. Endüstriyel Boyama 

• Makine boyama 

• Metal yüzey kaplama 

3. Ahşap Sektörü 

• Mobilya boyama 

• Vernik uygulamaları 

4. Tamir ve Bakım İşleri 

• Lokal boya işlemleri 

• Rötuş işlemleri 

 

Boya Tabancası Kullanımında Dikkat Edilecek Noktalar 

• Doğru basınç ayarı yapılmalıdır. 

• Tabanca temiz olmalıdır. 

• Nozul ve iğne uygun seçilmelidir. 

• Yüzeye uygun mesafede uygulanmalıdır (genelde 15–25 cm). 

• Katlar ince ve eşit atılmalıdır. 

• Her kullanım sonrası temizlenmelidir. 

 

Boya Tabancalarının Avantajları 

• Profesyonel yüzey kalitesi sağlar. 

• Hızlı uygulama imkânı verir. 

• Homojen boya dağılımı sağlar. 

• Malzeme kontrolü kolaydır. 

• Farklı boya türlerine uyumludur. 

BOYA TABANCALARININ AYARLARI 

Giriş 



Boya tabancasının doğru ayarlanması, yüzey kalitesi üzerinde doğrudan etkilidir. Yanlış ayarlar; akma, 

portakal kabuğu, kuru püskürtme (tozlanma) ve renk farklılığı gibi boya kusurlarına neden olur. Bu nedenle 

tabanca ayarları profesyonel boya uygulamasının en önemli aşamalarındandır. 

 

Boya Tabancasında Temel Ayarlar 

1. Hava Basıncı Ayarı 

Görevi 

• Boyanın atomize edilmesini sağlar. 

• Sprey kalitesini belirler. 

Ayar Özelliği 

• Kompresör ve tabanca üzerindeki manometre ile ayarlanır. 

• Genellikle: 

o HVLP tabancalarda: 1.8 – 2.2 bar 

o Konvansiyonel tabancalarda: 3 – 4 bar 

Etkileri 

• Düşük basınç: Kaba püskürtme, portakal kabuğu 

• Yüksek basınç: Aşırı boya kaybı, aşırı sislenme 

 

2. Fan (Desen) Ayarı 

Görevi 

• Boyanın yüzeye yayılma şeklini belirler. 

• Dikey veya yatay püskürtme şekli oluşturur. 

Ayar Özelliği 

• Fan düğmesi ile genişlik ayarlanır. 

• Tam açık: geniş püskürtme 

• Kapalı: noktasal püskürtme 

Kullanım 

• Geniş yüzeylerde: geniş fan 

• Dar alanlarda: dar fan 

 

3. Boya (Akış) Ayarı 



Görevi 

• Tabancadan çıkan boya miktarını kontrol eder. 

Ayar Özelliği 

• Arka kısımdaki vida ile ayarlanır. 

Etkileri 

• Fazla boya: akma, sarkma 

• Az boya: kuru yüzey, örtücülük zayıf 

 

4. Hava Kapak (Air Cap) Ayarı 

Görevi 

• Boyanın atomizasyonunu sağlar. 

• Havanın boya ile karışmasını düzenler. 

Özellikleri 

• Doğru seçilmezse sprey deseni bozulur. 

• Temiz olmalıdır. 

 

5. Tabanca Mesafe Ayarı 

Görevi 

• Boyanın yüzeye doğru şekilde ulaşmasını sağlar. 

Standart Mesafe 

• Genellikle 15 – 25 cm 

Etkileri 

• Yakın mesafe: akma, kalın tabaka 

• Uzak mesafe: kuru püskürtme, pütürlü yüzey 

 

6. Tabanca Açısı (Uygulama Açısı) 

Görevi 

• Boyanın yüzeye eşit dağılmasını sağlar. 



Kural 

• Tabanca yüzeye dik (90°) tutulmalıdır. 

Hatalar 

• Eğik uygulama → renk farklılığı ve dalgalanma 

 

7. Hız (Uygulama Hızı) 

Görevi 

• Kat kalınlığını belirler. 

Etkileri 

• Hızlı hareket: ince ve kuru kat 

• Yavaş hareket: kalın kat, akma riski 

 

Ayarların Boya Kalitesine Etkisi 

1. Portakal Kabuğu 

• Düşük hava basıncı 

• Uygun olmayan viskozite 

• Yanlış mesafe 

2. Akma ve Sarkma 

• Fazla boya akışı 

• Yavaş uygulama 

3. Kuru Püskürtme 

• Fazla mesafe 

• Yüksek hava basıncı 

4. Renk Farklılığı 

• Yanlış fan ayarı 

• Eğik uygulama 

• Düzensiz katlar 

 

Doğru Ayar İçin Genel Kurallar 

• Tabanca mutlaka test panelinde denenmelidir. 



• Boya viskozitesi doğru ayarlanmalıdır. 

• Kompresör basıncı stabil olmalıdır. 

• Tabanca temiz olmalıdır. 

• Uygulama öncesi fan ve akış kontrol edilmelidir. 

• Katlar eşit ve paralel atılmalıdır. 

 

Boya Tabancası Ayarlarının Önemi 

• Yüzey kalitesini doğrudan etkiler. 

• Boya sarfiyatını azaltır. 

• İşçilik hatalarını minimuma indirir. 

• Profesyonel görünüm sağlar. 

• Tekrarlı boya işlemlerini önler. 

ASTAR KABİNLERİNİN GÖREVİ, ÇALIŞMASI, ÇEŞİTLERİ VE YAPISI 

Giriş 

Astar kabinleri, otomotiv boyacılığında astar, dolgu astarı ve bazı ara kat boya işlemlerinin kontrollü ortamda 

uygulanmasını sağlayan özel çalışma alanlarıdır. Bu kabinler; toz, nem ve kir gibi dış etkenleri minimuma 

indirerek kaliteli yüzey elde edilmesini sağlar. 

 

Astar Kabini Nedir? 

Astar kabini; boyama işlemi sırasında temiz hava akışı sağlayan, tozu filtreleyen, aşırı boya buharını tahliye 

eden ve uygun sıcaklık-nem koşulları oluşturan kapalı boya uygulama alanıdır. 

 

Astar Kabinlerinin Görevleri 

1. Temiz Çalışma Ortamı Sağlamak 

• Toz, kir ve partikülleri filtreler. 

• Boya yüzeyine yabancı madde bulaşmasını engeller. 

2. Boya Kalitesini Artırmak 

• Pürüzsüz ve düzgün yüzey elde edilmesini sağlar. 

• Kusursuz astar uygulamasına yardımcı olur. 

3. Hava Akışını Kontrol Etmek 

• Kabin içinde kontrollü hava sirkülasyonu oluşturur. 

• Fazla boya buharını dışarı atar. 

4. Kurumayı Desteklemek 



• Isıtma sistemi ile kuruma süresini hızlandırır. 

• Boya film kalitesini artırır. 

5. İş Güvenliğini Sağlamak 

• Zararlı solvent buharlarını tahliye eder. 

• Sağlıklı çalışma ortamı oluşturur. 

 

Astar Kabinlerinin Çalışma Prensibi 

Astar kabinleri genellikle pozitif basınçlı hava akışı sistemiyle çalışır: 

1. Hava Girişi 

• Dışarıdan alınan hava filtrelerden geçirilir. 

• Toz ve partiküller temizlenir. 

2. Hava Dağıtımı 

• Temiz hava kabin içine eşit şekilde verilir. 

• Laminer (düzgün) hava akışı sağlanır. 

3. Boya Uygulama Bölgesi 

• Boya püskürtülürken fazla boya partikülleri havada asılı kalmaz. 

• Yüzey temiz kalır. 

4. Egzoz (Hava Çıkışı) 

• Kirli hava ve solvent buharı dışarı atılır. 

• Filtreler üzerinden çevreye zarar vermeden tahliye edilir. 

5. Isıtma ve Kurutma 

• Kabin içi sıcaklık artırılarak kuruma hızlandırılır. 

• Genellikle 20–60°C arası sıcaklık kullanılır. 

 

Astar Kabini Çeşitleri 

1. Açık Tip Kabinler 

• Tam kapalı değildir. 

• Genellikle küçük atölyelerde kullanılır. 

• Temiz hava kontrolü sınırlıdır. 

Avantajları: 

• Düşük maliyet 



• Basit kullanım 

Dezavantajları: 

• Toz kontrolü zayıf 

• Kalite düşebilir 

 

2. Kapalı Tip Kabinler 

• Tamamen kapalı sistemdir. 

• Kontrollü hava akışı sağlar. 

Avantajları: 

• Yüksek boya kalitesi 

• Tozsuz ortam 

• Profesyonel kullanım 

 

3. Basınçlı Kabinler 

• Pozitif basınç sistemi ile çalışır. 

• İçeri sürekli filtrelenmiş hava verilir. 

Özellikleri: 

• En kaliteli yüzey elde edilir. 

• Endüstriyel standartlara uygundur. 

 

4. Vakum (Negatif Basınçlı) Kabinler 

• Kirli havayı hızlı şekilde dışarı çeker. 

• Egzoz sistemi güçlüdür. 

 

5. Kombine Kabinler 

• Hem astar hem boya hem de kurutma işlemleri yapılabilir. 

• Çok fonksiyonludur. 

 

Astar Kabinlerinin Yapısı 

1. Kabin Gövdesi 



• Çelik panel veya izolasyonlu duvarlardan oluşur. 

• İç yüzey kolay temizlenebilir malzemeden yapılır. 

 

2. Filtre Sistemi 

a) Giriş Filtreleri 

• Dış havayı temizler. 

• Toz ve partikülleri tutar. 

b) Çıkış Filtreleri 

• Boya buharını ve zararlı gazları tutar. 

 

3. Hava Sirkülasyon Sistemi 

• Fanlar yardımıyla hava hareketi sağlanır. 

• Homojen hava dağılımı oluşturur. 

 

4. Isıtma Sistemi 

• Elektrikli veya doğalgazlı olabilir. 

• Kuruma süresini hızlandırır. 

 

5. Aydınlatma Sistemi 

• Gölge yapmayan özel lambalar kullanılır. 

• Renk kontrolünü kolaylaştırır. 

 

6. Kontrol Paneli 

• Sıcaklık, hava akışı ve zaman ayarları yapılır. 

• Otomatik çalışma modları bulunabilir. 

 

Astar Kabinlerinde Dikkat Edilecek Noktalar 

• Filtreler düzenli olarak temizlenmelidir. 

• Hava akışı dengeli olmalıdır. 

• Kabin içi tozsuz tutulmalıdır. 

• Sıcaklık ve nem kontrol edilmelidir. 



• Aşırı boya püskürtmeden kaçınılmalıdır. 

• Kabin içi düzenli bakım yapılmalıdır. 

 

Astar Kabinlerinin Avantajları 

• Yüksek yüzey kalitesi sağlar. 

• Toz ve kir riskini azaltır. 

• Kuruma süresini kısaltır. 

• İş güvenliğini artırır. 

• Profesyonel boya ortamı oluşturur. 

• Üretim kalitesini standartlaştırır. 

BOYAMA VE KURUTMA KABİNLERİNİN GÖREVİ, ÇALIŞMASI, ÇEŞİTLERİ VE YAPISI 

Giriş 

Boyama ve kurutma kabinleri, otomotiv boya işlemlerinin kontrollü, temiz ve standart koşullarda yapılmasını 

sağlayan kapalı sistemlerdir. Bu kabinler, hem boya uygulamasında hem de kurutma aşamasında yüksek kalite, 

güvenlik ve verimlilik sağlar. 

 

Boyama ve Kurutma Kabini Nedir? 

Boyama ve kurutma kabini; araç yüzeyine boya uygulanırken temiz hava akışı sağlayan, aynı zamanda 

kurutma aşamasında ısı ve hava kontrolü ile boya filminin sertleşmesini hızlandıran kapalı sistem çalışma 

alanıdır. 

 

Boyama Kabininin Görevleri 

1. Temiz Boyama Ortamı Sağlamak 

• Toz, kir ve partikülleri filtreler. 

• Boya yüzeyine yabancı madde bulaşmasını engeller. 

2. Kaliteli Yüzey Oluşturmak 

• Düzgün, pürüzsüz ve hatasız boya yüzeyi sağlar. 

• Portakal kabuğu ve tozlanma riskini azaltır. 

3. Hava Akışını Kontrol Etmek 

• Kabin içinde laminer (düzgün) hava akışı oluşturur. 

• Fazla boya buharını dışarı atar. 

4. Güvenli Çalışma Ortamı Sağlamak 



• Solvent buharlarını tahliye eder. 

• İş sağlığı ve güvenliğini artırır. 

 

Kurutma Kabininin Görevleri 

1. Boyanın Sertleşmesini Sağlamak 

• Kimyasal reaksiyonu hızlandırır. 

• Kuruma süresini kısaltır. 

2. Dayanımı Artırmak 

• Boya film tabakasını güçlendirir. 

• Daha dayanıklı yüzey oluşturur. 

3. Üretim Süresini Kısaltmak 

• Araçların daha hızlı teslim edilmesini sağlar. 

4. Standart Kalite Sağlamak 

• Her araçta aynı kuruma koşullarını sağlar. 

 

Kabinlerin Çalışma Prensibi 

1. Hava Girişi 

• Dış ortamdan alınan hava filtrelerden geçirilir. 

• Toz ve partiküller temizlenir. 

2. Hava Dağıtımı 

• Temiz hava kabin içine eşit şekilde verilir. 

• Boya sırasında düzgün sprey ortamı oluşur. 

3. Boyama Aşaması 

• Boya tabancası ile uygulama yapılır. 

• Fazla boya partikülleri hava akışıyla uzaklaştırılır. 

4. Egzoz Sistemi 

• Kirli hava ve solvent buharı dışarı atılır. 

• Çevreye zarar vermeden filtrelenir. 

5. Kurutma Aşaması 

• Kabin içi ısı artırılır (genellikle 40–80°C). 



• Hava sirkülasyonu ile kuruma hızlandırılır. 

 

Boyama ve Kurutma Kabini Çeşitleri 

1. Açık Sistem Kabinler 

• Tam kapalı değildir. 

• Küçük atölyelerde kullanılır. 

Özellikleri: 

• Düşük maliyet 

• Sınırlı hava kontrolü 

 

2. Kapalı Sistem Kabinler 

• Tam izolasyonlu sistemdir. 

• Profesyonel kullanım sağlar. 

Avantajları: 

• Yüksek kalite 

• Tozsuz ortam 

• Kontrollü kurutma 

 

3. Basınçlı (Pozitif Basınçlı) Kabinler 

• İçeri sürekli temiz hava verilir. 

• Dışarıdan toz girişini engeller. 

Özellikleri: 

• En kaliteli yüzey 

• Endüstriyel standart 

 

4. Negatif Basınçlı Kabinler 

• Hava dışarı çekilir. 

• Boya buharı hızlı tahliye edilir. 

 

5. Kombine Kabinler 



• Boyama ve kurutma aynı sistemde yapılır. 

• En yaygın kullanılan profesyonel sistemdir. 

 

6. Infrared (IR) Kurutmalı Kabinler 

• Kızılötesi ısıtma sistemi kullanır. 

• Hızlı kuruma sağlar. 

 

Kabinlerin Yapısı 

1. Kabin Gövdesi 

• Çelik panel veya izolasyonlu malzemeden yapılır. 

• İç yüzey temizlenebilir özellikte olmalıdır. 

 

2. Hava Filtrasyon Sistemi 

Giriş Filtreleri 

• Toz ve kirleri temizler. 

Çıkış Filtreleri 

• Boya partiküllerini ve solvent buharını tutar. 

 

3. Hava Sirkülasyon Sistemi 

• Fanlar ile hava akışı sağlanır. 

• Laminer hava akışı oluşturulur. 

 

4. Isıtma Sistemi 

• Elektrik, doğalgaz veya dizel yakıtlı olabilir. 

• Kurutma işlemini hızlandırır. 

 

5. Aydınlatma Sistemi 

• Gölgesiz ve güçlü ışık sağlar. 

• Renk kontrolünü kolaylaştırır. 



 

6. Kontrol Paneli 

• Sıcaklık, zaman ve hava akışı ayarlanır. 

• Otomatik programlar bulunabilir. 

 

Boyama ve Kurutma Kabinlerinde Dikkat Edilecek Noktalar 

• Filtreler düzenli temizlenmelidir. 

• Hava akışı dengeli olmalıdır. 

• Kabin içi temiz tutulmalıdır. 

• Sıcaklık kontrolü doğru yapılmalıdır. 

• Aşırı boya püskürtmeden kaçınılmalıdır. 

• Güvenlik ekipmanları kullanılmalıdır. 

 

Kabinlerin Avantajları 

• Yüksek kaliteli boya yüzeyi sağlar. 

• Kuruma süresini kısaltır. 

• Toz ve kir riskini azaltır. 

• Standart üretim kalitesi sağlar. 

• İş güvenliğini artırır. 

• Profesyonel boya ortamı oluşturur. 

BOYAMA VE KURUTMA KABİNLERİNİN AYARLARININ YAPILMASI 

Giriş 

Boyama ve kurutma kabinlerinde doğru ayarların yapılması, boya kalitesi, kuruma süresi ve iş güvenliği 

açısından kritik öneme sahiptir. Yanlış kabin ayarları; tozlanma, portakal kabuğu, akma, matlaşma ve yetersiz 

kuruma gibi ciddi boya kusurlarına neden olabilir. 

 

Kabin Ayarlarının Önemi 

Doğru ayarlar sayesinde: 

• Yüzey kalitesi artar 

• Kuruma süresi kısalır 

• Boya kusurları azalır 

• Enerji verimliliği sağlanır 

• Güvenli çalışma ortamı oluşur 

 



Boyama Kabini Ayarları 

1. Hava Akış (Ventilasyon) Ayarı 

Görevi 

• Kabin içinde temiz ve sürekli hava akışı sağlar. 

Ayar 

• Laminer (düzgün) hava akışı oluşturulmalıdır. 

• Hava giriş ve çıkış dengeli olmalıdır. 

Etkileri 

• Düşük akış → tozlanma 

• Yüksek akış → boya savrulması 

 

2. Pozitif Basınç Ayarı 

Görevi 

• Kabin içine dışarıdan toz girmesini engeller. 

Ayar 

• İç basınç dışarıdan biraz yüksek olmalıdır. 

Etkisi 

• Tozsuz boya ortamı sağlar. 

 

3. Filtre Ayarı ve Kontrolü 

Görevi 

• Havanın temizlenmesini sağlar. 

Ayar 

• Giriş ve çıkış filtreleri temiz olmalıdır. 

• Tıkanmış filtreler hava akışını bozar. 

 

4. Aydınlatma Ayarı 

Görevi 



• Boya hatalarını görmeyi sağlar. 

Ayar 

• Gölgesiz ve eşit ışık dağılımı olmalıdır. 

• Renk sıcaklığı doğal gün ışığına yakın olmalıdır. 

 

Kurutma Kabini Ayarları 

1. Sıcaklık Ayarı 

Görevi 

• Boyanın kimyasal kurumasını hızlandırır. 

Ayar Değerleri 

• Genellikle 40°C – 80°C arasıdır. 

• 2K sistemlerde üretici talimatına göre ayarlanır. 

Etkileri 

• Düşük sıcaklık → yetersiz kuruma 

• Yüksek sıcaklık → çatlama, kabarma 

 

2. Kurutma Süresi Ayarı 

Görevi 

• Boyanın tam sertleşmesini sağlar. 

Ayar 

• Boya türüne göre değişir: 

o Akrilik: 20–40 dk 

o Vernik: 30–60 dk 

 

3. Hava Sirkülasyon Ayarı 

Görevi 

• Sıcak havanın eşit dağılmasını sağlar. 

Ayar 

• Fanlar dengeli çalışmalıdır. 



• Kör nokta kalmamalıdır. 

 

4. Nem Kontrolü 

Görevi 

• Boya yüzeyinin düzgün kurumasını sağlar. 

Ayar 

• %40–60 nem aralığı idealdir. 

Etkileri 

• Yüksek nem → matlaşma, buğulanma 

• Düşük nem → hızlı yüzey kuruması (iç kuruma zayıf) 

 

5. Egzoz (Hava Tahliye) Ayarı 

Görevi 

• Solvent buharını dışarı atar. 

Ayar 

• Kurutma sırasında kontrollü şekilde çalışmalıdır. 

• Aşırı egzoz ısı kaybına neden olur. 

 

Kabin Ayarlarında Yapılan Hatalar 

1. Yanlış Hava Akışı 

• Tozlanma ve pütür oluşur. 

2. Yüksek Sıcaklık 

• Boyada çatlama ve kabarma oluşur. 

3. Düşük Sıcaklık 

• Boya tam sertleşmez. 

4. Dengesiz Basınç 

• Dış ortamdan kir girişine neden olur. 



5. Kirli Filtreler 

• Hava kalitesi düşer. 

 

Doğru Kabin Ayarı İçin Genel Kurallar 

• Kabin her işten önce kontrol edilmelidir. 

• Filtreler düzenli temizlenmelidir. 

• Sıcaklık boya türüne göre ayarlanmalıdır. 

• Hava akışı test edilmelidir. 

• Nem oranı kontrol edilmelidir. 

• Üretici teknik verileri dikkate alınmalıdır. 

 

Kabin Ayarlarının Boya Kalitesine Etkisi 

Doğru ayarlar: 

• Pürüzsüz yüzey sağlar 

• Parlaklığı artırır 

• Kuruma süresini optimize eder 

Yanlış ayarlar: 

• Portakal kabuğu 

• Tozlanma 

• Akma 

• Matlık 

• Çatlama 

TABANCA YIKAMA MAKİNELERİNİN GÖREVİ, ÇALIŞMASI, ÇEŞİTLERİ VE YAPISI 

Giriş 

Boya tabancaları, kullanım sonrası içinde boya, vernik veya astar kalıntıları bıraktığı için düzenli olarak 

temizlenmelidir. Tabanca yıkama makineleri, bu temizlik işlemini hızlı, güvenli ve etkili şekilde yapan 

endüstriyel ekipmanlardır. 

 

Tabanca Yıkama Makinesi Nedir? 

Tabanca yıkama makinesi; boya tabancasının iç ve dış yüzeyindeki boya kalıntılarını solvent veya özel yıkama 

sıvıları ile temizleyen, basınçlı veya otomatik sistemlerle çalışan temizlik cihazıdır. 

 

Tabanca Yıkama Makinelerinin Görevleri 



1. Tabancayı Temizlemek 

• Boya, vernik ve astar kalıntılarını tamamen temizler. 

• Nozul, iğne ve hava kanallarını açar. 

2. Ekipman Ömrünü Uzatmak 

• Tıkanmaları önler. 

• Tabanca parçalarının zarar görmesini engeller. 

3. Boya Kalitesini Koruma 

• Temiz tabanca ile sonraki uygulamada kusursuz yüzey sağlar. 

• Renk karışmasını önler. 

4. Zaman Tasarrufu Sağlamak 

• Manuel temizlemeye göre daha hızlıdır. 

5. Güvenli Temizlik Sağlamak 

• Solvent ile teması azaltır. 

• Kapalı sistem ile çalışabilir. 

 

Tabanca Yıkama Makinelerinin Çalışma Prensibi 

1. Tabancanın Yerleştirilmesi 

• Boya tabancası makine haznesine sabitlenir. 

2. Solvent Uygulaması 

• Basınçlı solvent püskürtülerek iç kanallar temizlenir. 

3. Sirkülasyon Sistemi 

• Kullanılan solvent filtrelenerek tekrar dolaşıma alınır. 

4. Yıkama Döngüsü 

• Belirli süre boyunca yıkama işlemi devam eder. 

• Kirli solvent filtrelenir. 

5. Kurutma (Bazı modellerde) 

• Basınçlı hava ile tabanca içi kurutulur. 

 

Tabanca Yıkama Makinesi Çeşitleri 



1. Manuel Tabanca Yıkama Makineleri 

Özellikleri 

• Kullanıcı kontrollüdür. 

• Basit yapıya sahiptir. 

Avantajları 

• Düşük maliyet 

• Kolay kullanım 

Dezavantajları 

• Zaman alır 

• Tam temizlik garantisi düşüktür 

 

2. Yarı Otomatik Yıkama Makineleri 

Özellikleri 

• Bazı işlemler otomatik, bazıları manuel yapılır. 

• Orta ölçekli atölyeler için uygundur. 

Avantajları 

• Daha hızlı temizlik 

• Daha iyi temizlik kalitesi 

 

3. Tam Otomatik Yıkama Makineleri 

Özellikleri 

• Tüm işlem otomatik yapılır. 

• Programlanabilir sistem içerir. 

Avantajları 

• Yüksek temizlik kalitesi 

• Zaman tasarrufu 

• Minimum insan müdahalesi 

Dezavantajları 

• Yüksek maliyet 

 



4. Kapalı Sistem Yıkama Makineleri 

• Solvent buharı dışarı çıkmaz. 

• Çevre dostudur. 

• Endüstriyel kullanım için uygundur. 

 

Tabanca Yıkama Makinesinin Yapısı 

1. Gövde (Kabin) 

• Makinenin ana yapısıdır. 

• Metal veya dayanıklı plastikten yapılır. 

 

2. Yıkama Haznesi 

• Tabancanın yerleştirildiği bölümdür. 

 

3. Solvent Tankı 

• Temizlik sıvısının bulunduğu bölümdür. 

 

4. Pompa Sistemi 

• Solventi basınçlı şekilde tabancaya iletir. 

 

5. Filtre Sistemi 

• Kirli solventi temizler. 

• Tekrar kullanım sağlar. 

 

6. Nozul ve Püskürtme Başlığı 

• Solventin yönlendirilmesini sağlar. 

 

7. Kontrol Paneli 

• Yıkama süresi ve basınç ayarlanır. 



 

8. Hava Sistemi 

• Temizlik sonrası kurutma sağlar. 

 

Tabanca Yıkama Makinesi Kullanım Alanları 

1. Otomotiv Boya Atölyeleri 

• Günlük tabanca temizliği 

2. Endüstriyel Boyahaneler 

• Seri üretim ortamları 

3. Mobilya Boyama Sektörü 

• Vernik ve boya tabancalarının temizliği 

4. Kaporta ve Tamir Atölyeleri 

• Renk değişimi ve bakım işleri 

 

Kullanımda Dikkat Edilecek Noktalar 

• Uygun solvent kullanılmalıdır. 

• Filtreler düzenli temizlenmelidir. 

• Makine aşırı doldurulmamalıdır. 

• Elektrik ve solvent güvenliği sağlanmalıdır. 

• Koruyucu ekipman kullanılmalıdır. 

• Yanıcı maddelerden uzak tutulmalıdır. 

 

Avantajları 

• Hızlı temizlik sağlar. 

• Boya tabancası ömrünü uzatır. 

• İşçilik hatasını azaltır. 

• Profesyonel temizlik sağlar. 

• Boya kalitesini artırır. 

• Zaman ve iş gücü tasarrufu sağlar. 

TABANCA YIKAMA MAKİNESİ İLE TABANCA TEMİZLİĞİ YAPILMASI 

Giriş 



Boya tabancalarının düzenli ve doğru şekilde temizlenmesi, boya kalitesini doğrudan etkileyen en önemli 

işlemlerden biridir. Tabanca içinde kalan boya kalıntıları; tıkanma, sprey bozukluğu ve yüzey kusurlarına 

neden olur. Bu nedenle tabanca yıkama makineleri profesyonel temizlik için kullanılır. 

 

Tabanca Temizliğinin Önemi 

• Tabancanın ömrünü uzatır. 

• Boya kusurlarını önler. 

• Renk karışmasını engeller. 

• Nozul ve iğne tıkanıklığını giderir. 

• Bir sonraki boya uygulamasında kaliteli sonuç sağlar. 

 

Tabanca Yıkama Makinesi ile Temizlik Aşamaları 

1. Güvenlik Hazırlığı 

• Koruyucu eldiven, gözlük ve maske takılır. 

• Makine havalandırması kontrol edilir. 

• Yanıcı maddelerden uzak ortam sağlanır. 

 

2. Tabancanın Hazırlanması 

• Tabanca üzerindeki boya haznesi boşaltılır. 

• Fazla boya uygun kaba dökülür. 

• Filtre ve kapaklar kontrol edilir. 

 

3. Makineye Yerleştirme 

• Tabanca yıkama haznesine dikkatlice yerleştirilir. 

• Hava ve solvent bağlantıları doğru şekilde sabitlenir. 

 

4. Yıkama İşlemi 

• Makine çalıştırılır. 

• Basınçlı solvent tabanca içine verilir. 

• Boya kanalları, nozul ve iğne temizlenir. 

• Kirli solvent filtrelenerek geri döngüye girer. 

 

5. Durulama (Gerekirse) 



• Temiz solvent ile ikinci yıkama yapılır. 

• Kalıntı boya tamamen uzaklaştırılır. 

 

6. Hava ile Kurutma 

• Basınçlı hava ile tabanca içi kurutulur. 

• Solvent kalıntısı bırakılmaz. 

 

7. Son Kontrol 

• Nozul ve iğne kontrol edilir. 

• Hava kanallarının açık olduğu doğrulanır. 

• Tabanca çalıştırılarak test edilir. 

 

Temizlikte Dikkat Edilecek Noktalar 

• Uygun solvent kullanılmalıdır. 

• Yıkama süresi yeterli olmalıdır. 

• Makine filtreleri temiz olmalıdır. 

• Aşırı basınçtan kaçınılmalıdır. 

• Tabanca parçaları zarar görmemelidir. 

• Yanıcı ortam koşullarına dikkat edilmelidir. 

 

Yapılan Hatalar 

• Tabancayı tam boşaltmadan yıkamaya koymak 

• Filtreleri temizlememek 

• Yetersiz yıkama süresi 

• Uygun olmayan solvent kullanımı 

• Kurutma işlemini atlamak 

 

Tabanca Yıkama Makinesi Kullanımının Avantajları 

• Hızlı ve etkili temizlik sağlar. 

• İş gücünü azaltır. 

• Boya kalitesini artırır. 

• Tabanca tıkanmalarını önler. 

• Ekipman ömrünü uzatır. 

• Profesyonel sonuç elde edilir. 
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