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1. BAZ KAT BOYALAR

1.1. Akrilik Boyalar
Akrilik boyalar diiz, metalik, sedefli olmak {izere ii¢ ¢esittir.

1.1.1. Metal Boyalar

Metalik boyalarda baglayici, renk pigmenti ve solventin yaninda metal parcaciklari da bulunur. Genellikle
¢inko tozu ve aliminyum parc¢aciklari kullanilir. Cinko tozunun goriintiisii iyi olmadig1 i¢in sadece astarlarda
kullanilirlar.

Metalik boyalarda kullanilan aliiminyum tozlarn ii¢ cesittir.

1 Leafing Aliminyum Pigmentler: Bu tip aliiminyum i¢eren boyalarda yansitma ¢ok iyidir. Stirtiinme
direncleri ¢ok zayiftir, ele ¢ikar. Siirtlinmenin ¢ok fazla olmadigr malzemelerin boyanmasinda kullanilir.
Ornegin, soba boyast, tiip boyast, biiyiik tanklarm giines 1smnlarindan korunmasi gereken yerlerde kullanilabilir.

71 Non-Leafing Aliiminyum Pigmentler: Metalik baz katlarda kullanilir. Resimde goriildiigii gibi diizensiz
sekilleri vardir. Tanecik biiyiikliigline gore ince, orta, iri ve ¢ok iri (45 mikrondan kii¢iik) olmak iizere cesitleri
vardir. Tanecik kiictildiik¢e rengin kirliligi ve ortiiciiliigii artar, canlilig1 azalir.

"1 Silver Dollar Aliiminyum Pigmentler: Normal aliiminyum pigmentlerde olan tanecik ¢apaklar1 yoktur.
Boylece meydana gelmesi muhtemel renk sapmalar1 goriilmez. Stirtlinmelere kars1 direngleri de yiiksektir.
Normal pigmentlere gore fiyatlar1 da pahalidir.




Aliiminyum parcaciklarinin tane sekilleri, biiyiikliikleri ve kuruma sonundaki dizilisleri rengin temizligini
belirler.

Rengin olugmasi sirasinda 15181n renk pigmentlerinden yansimasinin yaninda esas kat (baz kat) i¢indeki
aliminyum tanecikleri rengi etkiler. Alliminyum taneciklerine ¢arpan 1s181n yansimasiyla metal goriintii elde
edilir.

Boya
Kalinhgi

Metalik boyanin rengi bakis agisina gére degisir. Gergek metalik renk, yiizeye dik (90° lik ag1 ile)
bakildiginda goriinen renktir. Yan bakis (egik bakis) ger¢ek metalik rengi belli etmez.

Metalik renkler, iki 1slak tam kat uygulanir. Son uygulama toz (kuru) uygulama seklinde yapilir. Ureticilerin
farkli uygulamalar1 da vardir.

1.1.2. Sedefli Boyalar

Sedefli boyalarda renk goriintiisiinii, boya malzemeleriyle birlikte igerisine konulan fosfor esasl mika
parcalar verir. Mika pargalari, titandioksit kaplanmis ve metal oksitleri ile renklendirilmis pigmentlerdir.
Sedefli boyalarda normal, yanardoner sedef pigment, bakir ve grafit pigmentleri kullanilir.

\ \ Renk tayfi
e

1.1.2.1. Normal Sedef Pigment

Boyalarda, boya filminin iginde sedef pigmenti (luster) bulunur. Ortiiciiliigii cok zayiftir. Ayn1 11k
huzmesini birkag¢ noktadan yansitir. Bu da géze hos goriinmesini saglar.

Bu pigment 6nce titandioksitin talkla kaplanir, daha sonra demiroksit ve krom bilesenleri ile renklendirilir.



1.1.2.2. Yanar — Doner Sedef Pigment

Boya pigmentlerinin farkli biiyiikliiklerde kaplanmasiyla elde edilir. Farkli biiyiikliiklerdeki pigmentler, 15181
degisik acilarda yansitir. Isigin degisik agilarda yansitilmasi rengin ¢ok farkli degisimler gostermesine sebep
olur.

1.1.2.3. Bakir Pigmentler

Otomobil boyaciliginda kullanilmaz. Matbaa miirekkeplerinde kullanilir.

1.1.2.4. Grafit Pigmentler

Seffaf sedefli boyalarda koyu renklere metalik goriintii kazandirmak i¢in kullanilir.

Uygulandig1 yiizeye daha dogal ve antik bir goriintii kazandirir. Japon otomotiv endiistrisinde ¢okca
kullanilir.

1.2. Akrilik Vernikler

1.2.1. Tanmim ve Yapisi

Diiz, metalik, sedefli baz kat boyalarin {izerine uygulanan, uygulandig: yiizeye parlaklik kazandiran, dis
etkilerden koruyan akrilik malzemelerdir.

1.2.2. Smiflandirilmasi ve Ozellikleri

Kuruma siirelerine gore yavas, normal, hizli; icerisindeki kalict madde oranlarina gore kalict madde orant
yliksek (HS), kalic1 madde orani1 normal (MS), standart (kalict madde orani diisiik) gibi cesitleri vardir.

HS- High Solid: Kalic1t madde oran yiiksek

MD- Medium Solid: Kalict madde orani1 normal

LS- Low Solid: Kalict madde oram diisiik. LS (Low Solid) boya ambalajlarinin tizerine yazilmaz.

Verniklerin kuruma siireleri ve esneme 6zelligi tireticiler tarafindan degistirilebilmektedir. Bu degistirme
sonucunda plastik katki katilmis, esneme 6zelligi kazandirilmig vernikler iiretilmistir. Bu vernikler plastik

malzemelerin boyanmasinda, metalik ve sedefli renkler {izerinde kullanilir. Uygulama sirasinda igerisine
plastiklestirici katki konulmaz.



Kuruma siiresi ¢ok artirilarak Expres Vernik adi verilen vernik de piyasada bulunmaktadir.

Akrilik vernikler, normal tabanca uygulamasi ile iki ya da ii¢ kat uygulanir. Icerisine konulan sertlestiricinin
ozelligine gore uygulanan kat sayisi degisir.

Normal kat kalinligi 50 — 60 mikrondur. Plastiklestirici konulan veya hazir plastiklestirici konulmus
verniklerde kat kalinlig1 daha fazla olur.

Akrilik vernik, 20”°C de 8 saatte, 60°C’de ise 30 dakikada kurur. IR (Infra — red 1siticilar) ile 5 — 15 dakika
arasinda kurur. Havalandirma siiresi her kat arasinda 3 — 10 dakika arasindadir.

1.3. Boyama Sistemleri

Astarlama isleminden sonra yapilan boyama ve boya kat sayisina gore isimlendirilirler. Tek katli, iki katli,
ti¢ katl ve dort kath ¢esitleri vardir.

4 Kat Boyama

3 Kat BQL"EII'I'F:I 2K Vernik
2Kt Bayarns 2K Vernik
Primer (Sac) Astar
Sac

1.3.1. Bir Kath (Tek Kath) Boyama Sistemleri

Otomotiv sektoriinde 6nceden ¢okca kullanil seliilozik ve sentetik sistem boyamaciliginda uygulanmis bir
sistemdir. Bu tlir boyama sistemlerinde boyanin parlak gdriinmesi i¢in, i¢ine yardimer malzemeler konur
yardimet parlaklik kazandirict maddelerin yaninda, boyama isleminden sonra cilalama islemi yapilirdi. Bu
islem, cilalama islemi sonrasinda meydana gelen matlagmalar1 6nlemek i¢in de yapilmaktaydi.

Akrilik boyama sisteminde de tek kat boyama yapilmaktadir. Akrilik diiz boyama sisteminde parlaklik,
boyanin igerisine konulan yardimci katki maddeleri ile saglanmaktadir.

Tek (bir komponentli) ve iki bilesenli (iki komponentli) uygulamalar: vardir.

1.3.1.1. Tek Bilesenli (Bir Kompenetli 1K) Boyalar

Tek bilesenli boyama sisteminde boyanin igerisine sadece solvent (inceltici) konulur. Solvent buharlagmasi
ile boya ¢ok hizli kurur. Parlaklig1 ¢ok yiiksektir. Kuruma siiresi uzundur. Pasta polis yapilabilir.



1.3.1.2. iki Bilesenli (iki Kompenetli 2K) Boyalar

Orta ve yiiksek kat1 maddeli, akrilik-poliiiretan esasli boyalardir. Sertlestirici konularak uygulanir.
Sertlestirici ile kimyasal reaksiyona girerek kurur. Kuruma siiresi kisadir. Yiiksek parlaklik ve renk kaliciligina
sahiptir. Yiizeyleri kolayca orter. Malzeme ve isgilik tasarrufu saglar.

1.3.2. iki Sistemli Boya (Baz kat + Vernik)

Once ana katin (baz katin) uygulandig1 ve iizerine vernik uygulamasinin yapildig1 sistemlerdir.

Bu tiir uygulamalarda ana kat iki kat yas uygulanir. Katlar arasinda yeterli havalandirma siiresi verilir. Daha
sonra sadece metalik boyalarda boya inceltilmeden, uzaktan seri bir sekilde duman kat (kuru) uygulama yapilir.
Kuru uygulamanin yapilma amaci goriintiiyii diizeltmektir (efekt vermektir). On buharlasmanin verilmesinin
ardindan vernik uygulamasi yapilir. Normal akrilik vernigin 6zelligine gore istenen kalinlig1 elde edebilmek
icin 2-3 kat uygulanir.

Bazkattan sonra 6n buharlagma siiresi 45 dakikay1 gegerse boya kurur, vernik ylizeye yapismaz. Vernigin
ylizeye yapismasini saglamak i¢in boyanin 6zelligine goére P 1200 — 2000 arasinda uygun zimpara kullanilarak
boyal1 yiizeyde c¢izikler olusturulur. Ciziklerin olusturulmasindan sonra bir kat son kat boya uygulanir. Sonkat
boya uygulamasinin ardindan vernik uygulamasina gegilir.

1.3.3. Ug Sistemli (Renkli Astar + Baz Kat + Vernik) Boyama

Bu boyama sistemi genellikle seffaf (transparan) ve Ortiiciiliigii az olan boyalar ile yapilan boyamalarda
kullanilir. Seffaf ve ortiiciiliigli az boyalarda astar olarak renklendirilebilen akrilik astarlar kullanilir.

Normal dolgu ve son kat astarlari i¢erisine konulacak olan son kat boya, dayanimi azaltir. Renklendirilebilen
astarlar yapilirken, icerisine belirli oranda boya konuldugunda dayanim ve diger 6zellikleri bozulmayacak
sekilde imal edilirler. Yaklasik olarak, renklendirilebilen astarlarin igerisine % 5-25 oraninda son kat renkli
boya konulabilir.

Astarlamanin, son katinin atimi sirasinda konulan bu boya, son kat boyanin ortiictiliigiinii artirir.
Renklendirilebilen astar uygulamasindan sonra son kat boya ana kat (baz kat) olarak uygulanir. Ana kat
uygulamasindan sonra vernik uygulamasi yapilir.

1.3.4. Dort Sistemli (Renk Astar: + Seffaf Baz Kat + Seffaf Efekt + 2K Vernik) Boyama

Genellikle motosiklet boyamaciliginda kullanilan bir boyama sistemidir. Boyada derinlik goriintiisii vardir.
Bu derinligi, ana (baz) kat boyamadan sonra atilan seffaf goriintii diizeltme (efekt) kat1 verir.

Astar hazirlig: li¢ kath sistemdeki ile aynidir. Ana kat boyasi olarak genellikle sedefli goriintliye sahip
boyalar kullanilmistir.

Ana kattan sonra uygulanan seffaf goriintii diizeltme kat1 icerisinde, 6zel pigmentler bulunmaktadir. Bu
pigmentler, renge derinlik kazandirir. Bu malzemenin igerisinde de sedef pigmentleri kullanilmaktadir. Atim
sirasinda gorilintli diizeltme (efekt) katt malzeme, metal ve sedef pigmentlerini boya {ist ylizeyine yakin
homojen bir sekilde dagilmasini saglar.



1.4. Maskeleme Malzemeleri ve Kullanildig1 Alanlar

1.4.1. Maskelemenin Tanimi

Komple ya da kismi boyamada boyanmamasi gereken yiizeylerin boya ve boya malzemelerinden
etkilenmeyecek sekilde kapatilmasina maskeleme denir.

1.4.2. Maskeleme Malzemeleri

1. Ortme malzemeleri (értiiler),
2. Yapistirma malzemeleri,
3. Kesme aletleri,

4. Maskeleme kremi, mum ve diger siirtilerek kullanilan malzemeler.

1.4.2.1. Ortme Malzemeleri

Boya ve boya malzemelerinden etkilenmemesi istenen yerlerde rtii amaciyla kullanilan malzemelerdir. ince
ve kalin plastik malzemeler, maskeleme ve ambalaj kagitlar1 6rtme malzemesi olarak kullanilir.

Ortme malzemeleri kolaylikla kesilebilecek, sekil verilebilecek, boya ve boya malzemelerinden
etkilenmeyecek ozellikte olmalidir.

Ortii malzemelerinin naylondan yapilanlar1 daha yaygm olarak kullanilmaktadur.

Uygulama kolayli8i, su ge¢irmemeleri, boya tozlarini tutma 6zellikleri, degisik boyutlarda imal edilmeleri
tercih sebeplerinin baginda gelir. Naylon ortiiler bu 6zelliklerinin yaninda 1siya karsi da dayanikli olmalidir. Bu
tiir Ortii ile arag komple ortiiliir, daha sonra boyanacak kisim uygun kesme aletleri ile oyulur. Kesilen kisimlar
maskeleme bantlar1 ile yapistirilir. Boylece istenmeyen kisimlara boya ve boya tozlarinin gitmesi 6nlenir.



Komple boya ortiilerinin diginda rulo halinde satilan, degisik en ve boylarda piyasada bulunabilen naylon
boya ortiileri de mevcuttur. Bunlarin bir kenar1 bantli olanlar1 da vardir.

Bunlar uygulamada kolaylik ve zamandan tasarruf saglar.

Gazete ve ambalaj kagidin1 6rtii malzemesi olarak kullanmak risklidir. Eger kagit ortii malzemesi
kullanilacaksa bu is i¢in 6zel yapilmis olanlar1 kullanilmalidir. Kagit boya ortiileri piyasada 22, 60, 90, 120, 150
cm enlerinde ve degisik boylarda bulunabilmektedir.

Ancak ambalaj kagidi kullanilacaksa parlak ylizeyi boya atilan tarafa getirilerek risk azaltilabilir.

Gazete kagidi, kesinlikle ortii malzemesi olarak kullanilmamalidir. Eskiden ¢ok kullanilan gazete kagidi
boya ve boya malzemelerinden ¢abuk etkilenerek yiizeyde leke yapar. Hava basincinin etkisiyle kolaylikla
yirtilabilir. Béyle bir durumda da boyanmamasi gereken yere boya gider.



1.4.2.2. Yapistirma Malzemeleri

Yapistirma malzemesi olarak bantlar kullanilir. Bantlar dekoratif ve normal yapistirma bantlar1 olarak iki
gesittir.

Dekoratif bantlar, dekoratif amagli boyamalarda kullanilir. Kolaylikla serit sekline getirilebilirler, rahatca
kivrilabilir ve biikiilebilirler.

Aracin disindan komple boyama yapilirken kapi araliklarindan boya sizmasini 6nlemek amaciyla kullanilan,
kapatici bantlar da vardir. Bu bantlarin bir yiizii kendinden yapiskanlidir. Uygulama sirasinda yapiskanli kismin
icte kalmasina ve bandin esnetilmeden yapistirilmasina dikkat edilmelidir.

Normal yapistirma bantlar1 kagit zemin iizerine yapistiricilar siiriilmesi ile elde edilmislerdir. 13 mm ile 50
mm arasinda piyasada bulunurlar.

Bantlarm yapisma giicii gok az ya da ¢ok fazla olmamalidir. Ortii malzemesini siki bir sekilde yiizeye
yapistirip tutmali, bunun yaninda kolaylikla sokiilebilmelidir. Sokiildiikten sonra yiizeyde kesinlikle leke
birakmamalidir.

Maskeleme s6kme islemi yapilirken, bantlar maskelemenin bulundugu tarafa ¢ekilerek sokiilmelidir.



1.4.2.3. Kesme Malzemeleri

Kesme malzemesi olarak bicak, makas, maket bicagi kullanilir. Kesme aletlerinin kesme 6zelliginin ¢ok
hassas olmas1 gerekir. Kesme yiizeyi korlenmis, ikinci, ligiincii hamlede kesen kesme aletleri kesinlikle
kullanilmamalidir. Kesme sirasinda kesici aletler boyali yiizeye ve diger boyanmamasi gereken yiizeylere temas

ettirilmemelidir.

1.4.2.4. Maskeleme Kremi, Mum ve Diger Siirillerek Kullanilan Maskeleme Malzemeleri

Sokiilemeyen, sokiilmesi istenmeyen, civata, vida basi ve kapi kolu, kii¢lik lambalar ve diger parcalarin
maskelenmesinde kullanilirlar. Maskeleme kremi boyama islemi bittikten, boya kuruduktan sonra kolaylikla
yikanarak yiizeyden uzaklastirilabilir. Mumun ise kazinarak temizlenmesi gerekir. Krem ve mum ile
maskeleme yaparken boyanmasi gereken yerle boyanmamasi gereken kisim arasindaki ¢izgilerin ¢ok iyi
maskelenmesine dikkat edilmelidir.
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2. MS SISTEM VERNIK UYGULAMA METODLARI

2.1. MS (Medium Solid- Kati Madde Oram Orta) Vernikler

Normal ve hizli olmak {izere iki gesittir. Standart verniklerin yerine MS (orta kati1 kalict madde) vernik
kullanilmasinin nedeni ¢evre ve insan sagligina verilen 6nemdir. Bu verniklerde uygulama kat sayisi ve VOC
(ugucu organik bilesenler) degerleri standarda gore daha diisiiktiir.

2.1.1. MS (Medium Solid - Kati Madde Oram Orta) Normal Vernikler

Iki katli boyama sisteminde (baz kat + vernik) kullanilan akrilik esasl orta kat:1 maddeli verniktir. Sararma,
olumsuz hava sartlarina dayaniklilig1 ve sertligi cok yiiksektir.

Bu nedenle ¢izilmeye kars1 dayanimi da ¢ok iyidir.
Yas iistli yas uygulama yapilabilir.
Hizli kurur. Cok kisa siirede bant gekme ve polis islemine uygun duruma gelir.

Metalik ve goriintli diizeltme (efekt) renkleri izerine uygulanan orta kati maddeli, elastik verniktir.

2.1.2. MS (Medium Solid - Kati Madde Oram Orta) Hizh Vernikler
Iki katli boyama sistemlerinde kullanilirlar. Orta kati maddeli bir verniktir. 20° C (normal hava sartlarinda)
hizli kuruma ve ¢ok iyi polislenme 6zelligine sahiptir.

Hizli tamir boyamalari, 6zellikle tek parga ve kismi tamir boyasi i¢in uygundur.

Toz alma, akma gibi boya hatalarinin olusmasi durumunda P1200-P2000 ile yas zimpara yapilarak bu
hatalar kolaylikla giderilebilir. Hatalarin giderilmesinin ardindan incen pasta ile yiizey diizeltilir. Polis
yapilabilir.
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3. HS SISTEM VERNIK UYGULAMA METODLARI

3.1. HS Sistem Vernik

Bu vernikler akrilik recine esashidir. Iki katli boyama sisteminde vernik kat1 olarak uygulanir. Iki bilesenlidir
(2K iki kompenentli).

HS verniklerin uygulama kat sayis1 ve VOC (ugucu organik bilesenler) degerleri standarda ve MS e gore
daha diistiktiir.

Parlaklik degeri, fiziksel ve kimyasal dayanimi ¢ok ytiksektir. Uzun siire parlakligin1 kaybetmez.

Diger MS (medium solid kalic1 kat1 madde orani normal) ve normal verniklerle kiyaslandiginda az bir
malzeme ile fazla yiizeyi orttligii i¢in ¢okca tercih edilir. Vernik igerisindeki katt maddenin % 60- 80’1 boyanan
ylizeyde kalir. Ag¢ilmamis ambalajinda depolama dmrii bir (1) yildir.
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CALISMA SORULARI
1) Akrilik boya cesitleri nelerdir?
2) Metalik boyalar hakkinda bilgi veriniz?
3) Metalik boyalarda kullanilan aliiminyum toz ¢esitleri nelerdir?
4) Sedefli boyalar hakkinda bilgi veriniz?
5) Normal sedef pigment hakkinda bilgi veriniz?
6) Yanar Doner Sedef Pigment hakkinda bilgi veriniz?
7) Akrilik Vernik ne demektir?
8) Akrilik Vernik ¢esitleri nelerdir?
9) Boyama Sistemleri ¢esitleri nelerdir?
10) Bir Kath (Tek Katli) Boyama Sistemleri hakkinda bilgi veriniz?
11) Tek Bilesenli Boyalar hakkinda bilgi veriniz?
12) iki Bilesenli Boyalar hakkinda bilgi veriniz?
13) iki Sistemli Boya nedir?
14) Ug Sistemli Boyama hakkinda bilgi veriniz?
15) Dort Sistemli Boyama hakkinda bilgi veriniz?
16) Maskeleme ne demektir?
17) Maskeleme malzemeleri nelerdir?
18) Ortme malzemesi nedir?
19) Ortme malzemesi olarak hangi malzemeler kullanilir?
20) Yapistirma malzemeleri hakkinda bilgi veriniz?
21) Kesme malzemeleri hakkinda bilgi veriniz?
22) MS Vernik ne i¢in kullanilir?
23) MS Vernik cesitleri nelerdir?
24) MS Normal Vernikler hakkinda bilgi veriniz?
25) MS Hizli Vernikler hakkinda bilgi veriniz?
26) HS Vernik ne i¢in kullanilir?

27) HS Vernik hakkinda bilgi veriniz?
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SOLVENT BAZLI OPAK BOYA MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

1. BOYA

1.1. Boya Nedir

1.2. Boya Cesitleri

1.2.1. Pas Onleme Ozelliklerine Gére Boyalar

1.2.2. Baglayici Cesidine Gore Boyalar

1.2.3. Kuruma Durumuna Gore Boyalar

1.2.4. inceltilme Durumuna Gore Boyalar

1.2.5. Uygulanma Sekillerine Gore Son Kat Boya Cesitleri

1.2.6. Kullanim Alanlarina Gore Boyalar

1.2.7. insan Uzerinde Biraktiklari Etkiye Gére Boya Renkleri

1.2.8. Son Kat Rengine Gore Boyalar

1.3. Akrilik Diiz Boyalar

1.3.1. Tek Bilesenli (Kompenentli 1K) Son Kat Boyalar

1.3.2. iki Bilesenli (Kompenentli 2K) Son Kat Boyalar

1.3.3. iki Katli Akrilik Son Kat (Baz Kat + Vernik) Boyalar

1.4. Boyanin Yapisi
1.5. Boyanin Kullanilan Maddeler

1.5.1. Pigmentler

1.5.2. Baglayicilar

1.5.3. Solventler

1.5.4. Katki Maddeleri

1.6. Boyada Aranan Ozellikler

1.6.1. Boyada Uygulama Oncesi Aranan Ozellikler

1.6.2. Boyada Uygulama Sonra Aranan Ozellikler
2. SELULOZIK BOYALAR

2.1. Seliilozik Son Kat Boya
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1. BOYA

1.1. Boya Nedir

Boya kimyasal bir maddedir. Insan saghgina zararl 6zellikleri de vardir. Kullanimdan sonra bu zararlar
bazilarinda tamamen yok olur, bazilar1 ise siirekli zarar verir. Bu 6zellikleri oldugu halde ¢ogu kullanim
araglarinda boya ve boya malzemeleri kullanilir.

Boyalar iki nedenle kullanilir:
1 Yiizeyi dis etkilerden korumak.

1 Giizel goriintii elde etmek.

Insanlarin kullanimi igin yapilan birgok arag ve gereg vardir. Bu arag ve gereglerin yapildig1 malzemeler
dogal durumlari ile dis etkilere dayaniksizdir. Ahsap bir malzeme boyanmadan agik havada birakilirsa bir yilda
kullanilamaz duruma gelir.

Yap1 olarak her insan her seyin en giizeline sahip olmak ister. Otomobillerin boyanmasinda etkili olan
durumlardan biri de giizel goriintiidiir.

Otomotiv sektoriinde aracin kaporta yapiminda, agirlikli olarak degisik metallerden yapilmis saclar
kullanilmistir. Bu maddelerin hepsi doga sartlarina uzun siire dayanamaz. Ornegin bir milimetre kalinligmdaki
celik sac agik havada birakildiginda, bes yi1lda tamamen topraga karisir, kullanilamaz duruma gelir. Bu
malzemelerin kullanim siireleri boyanarak artirilabilir.

Bazi maddeler kullanildiklar1 yer nedeniyle boyanmadan uzun siire ortam sartlarina dayaniklidirlar. Ama
bunlar giizel goriintli amaci ile boyanirlar. Clinkii insanoglu her seyin en iyisini, en giicliisiinii, en giizelini elde
etme olma duygusuna sahiptir. Bu nedenler ¢ogaltilabilir. Giizel goriinmesi i¢in boyanan malzemelere en giizel
ornek giysilerimizdir.

Stirtildiigii yiizeye giizel goriintli kazandiran, dis etkilerden koruyan, ¢esitli sekillerde uygulanabilen,
yiizeyde kuruyarak ince bir kat halinde 6rten kimyasal maddeye boya denir.

Boya siiriildiigii yiizeye oksijen, nem ve kimyasal maddelerin ulagsmasini engeller. Bu maddelerin verecegi
ve siirtiinme sonucu yiizeyin ugrayacagi yipranmalar1 en aza indirir.



Boyalarin ekonomiye de ¢ok biiyiik katkisi vardir. Yiprandiklarinda yenisi ile degistirilmesi zorunlu arag ve
gereclerin, boya onarimlari ile kulanim 6miirleri uzar. Bu onarimlarin maliyeti yeni ara¢ ve gere¢ alimina gore
cok azdir.

1.2. Boya Cesitleri

Boyalar pas dnleme 6zelliklerine, baglayici ¢esidine, kuruma durumuna, inceltilme durumlari, uygulama
sekillerine, insan lizerinde biraktiklar etkilere, kullanim alanlarina, ve son kat rengine, gore cesitlere ayrilir.

1.2.1. Pas Onleme Ozelliklerine Gore Boyalar

Pas onleme 6zelliklerine gore boyalar iki cesittir:
"] Paslanmay1 6nleyici,
] Paslanmaya neden olan maddelerin ylizeye ulagmasini engelleyen boyalar.

Paslanmay1 6nleyen boyalar, pas onleyici pigmentler igerir. Buna 6rnek sac ve kataforez astarlari
gosterilebilir.

Paslanmaya neden olan oksijen, su, nem, tuz, asit, benzin, solventler ve giines 1sinlarinin, diger kimyasal
maddelerin yiizeye ulasmasini boya alt1 astarlari ile son kat boyalar engeller.

1.2.2. Baglayic1 Cesidine Gore Boyalar
'] Kuruma o6zellikli yaglar, 1 Alkid regineler, baglayici cesitleridir.

1.2.3. Kuruma Durumuna Gore Boyalar

Boyalar dort sekilde kurur ve ¢esitlendirilir:
] Solvent buharlasmasi ile kuruyan boyalar. [ Oksidasyon ile kuruyan boyalar.

] Firin kurumali boyalar. ] Kimyasal reaksiyon ile kuruyan boyalar.

1.2.4. inceltilme Durumuna Gére Boyalar

Boyalarin inceltilmesi sirasinda kullanilan inceltici tiirlerine gore yapilan ¢esitlendirmedir.
Inceltici olarak tinerler kullanilir. Su bazli boyalarda deiyonize su kullanilir.
"1 Seliilozik boyalar. ) Akrilik boyalar.

] Sentetik boyalar. ] Su bazli boyalar olmak {izere dort gesittir.

1.2.5. Uygulanma Sekillerine Gore Son Kat Boya Cesitleri

Uygulamanin yapilis bi¢imine gore bir¢ok ¢eside ayirmak miimkiindiir. Oto boyaciliginda ¢cogu sistem
kolaylikla uygulanmaktadir.



Oto tamir boyaciliginda firca ve piiskiirtme yontemi ile uygulama yapilmaktadir. Tlim genis ylizeylerin
boyanmasinda piiskiirtme yontemi uygulanir. Rotus, sizdirmazlik ve koruma uygulamalari sirasinda firga ile
uygulama yapilir.

Boya uygulama sistemleri sunlardir:

1.2.5.1. Firc¢a ile Uygulama
Degisik boyut ve 6zellikteki firgalarla yapilan boya uygulama ¢esididir. Uygulama oldukga basittir. Boya

kayb1 oldukea azdir. Insaat sektdriinde en ¢ok tercih edilen yontemdir.

Uygulama 6ncesi boya viskozitesi iyi ayarlanmaz ve siiriillme sekline uyulmazsa iz olusur.

1.2.5.2. Daldirma Yolu ile Uygulama

Otomotiv endiistrisinde (OEM) {iretim sirasinda uygulanan bir yontemdir. Kiiclik parcalarin boyanmasinda
ekonomiktir. Biiyilik parcalarin boyanmasi i¢in biiyiik boya havuzlarina ihtiyag vardir. Bu durum ilk maliyeti
yukseltir.

Cok az iscilikle, parcalarin boyasiz kismi kalmadan, az bir boya kaybi ile, siirekli viskozite kontrolii
yapilarak esit kalinlikta boyama yaplir.

1.2.5.3. Piiskiirtme Yoluyla Uygulama

Piiskiirtme yolu ile uygulama yontemleri degisik sekillerde yapilmaktadir. Aralarinda oldukga fazla
farkliliklar vardir.

Bunlar:
'] Normal Tabanca Uygulamasi

Oto tamir boyaciliginda en ¢ok kullanilan yontemdir. Bu sistemin uygulamasinda kullanilan ¢ok ¢esitli boya
plskiirtme tabancalari tiretilmistir.

] Sicak Piiskiirtme Uygulamasi

Boya sitilip viskozitesi diisiiriilerek yapilan uygulama ¢esididir. Isitma boya tabanca deposuna konulan
wsiticilarla yapilir. Uygulama ylizeyi yeterince 1sitilir ve sicak boya uygulanirsa yayilma ¢ok giizel olur. Solvent
kullanilmadigi i¢in ¢evre agisindan zarari yoktur. Yapigma daha iyi olur. Otomotiv tamir boyaciliginda,
sizdirmazlik uygulamalarinda kullanilir.

"I Havasiz Puskiirtme Uygulamasi

Basingli hava, boya deposunun igerisine, boyanin iizerine gonderilir. Boya, iizerine yapilan basincin etkisi ile
piiskiirtiiliir. Boya kayb1 azdir. Ingaat sektoriinde, biiyiik fabrika ve atdlyelerde yapilan boyama sistemlerinde
kullanilir. Oto tamir boyaciliginda sizdirmazlik uygulamalarinda kullanilan tabancalarla yapilir.



] Elektrostatik Piiskiirtme Uygulamasi
Sanayide kullanimi1 yaygin bir uygulama tiiriidiir. Boya kayb1 az, boyama stiresi kisadir.

Sisteme 75000 - 100000 voltluk gerilim verilir. Eksi (topraklama) boyaya, art1 pargaya verilmistir. Boyanin
elektrige direnci ve viskozitesi nemlidir. Boya parcaya dogru bir hareket kazanir. Boya parcaciklari birbirine
dokunmada hareket eder. Bunun sonucu yiizeye esit kalinlikta boya diiser. Boyanin %90’ nina yakin yiizeye
yapisir. Diger kismi dokiiliir.

Dokiilen boyalar yeniden kullanilabilir. Bu durum boya kaybini azaltir.

'] Toz Boya Uygulamasi

Elektrostatik yontemle birlikte yapilan bir uygulamadir. Boya toz seklinde depoya konulur ve depodan
elektrostatik yontemle alinir. Yiizeye yapisan toz boya 200-240 °C de 10-20 dakika firmlanir. Firinlama
sirasinda boya hafif yumusayarak ylizeye yayilir.

Endiistride makine parcalarinin, elektrik panolarinin boyanmasinda kullanilir.

1.2.6. Kullanim Alanlarina Gore Boyalar
Boyalar, endiistrideki kullanim alanlarina uygun 6zelliklerde tiretilir. Ortak 6zellikleri olmasina ragmen

belirli farkliliklar1 vardir. Bu nedenle farkli adlandirilir ve ¢esitlendirilir.

Otomotiv boyalari, insaat boyalari, tekstil boyalari, mobilya boyalari, ahsap boyalari, sa¢ boyalar1 gibi
bir¢ok ¢eside sahiptir.

1.2.7. insan Uzerinde Biraktiklar1 Etkiye Gore Boya Renkleri

Insanlar ayn1 rengin yogun oldugu bir ortama girdikleri zaman sikilirlar, iisiirler ve 1smirlar. Kis aylarinda
havanin soguk oldugu bir ortamda disaridan sobali odaya giren kisi sicaklik hissine kapilir, sobasiz odaya
girecek olursa lisimeye devam eder.

Bu durum arag sahibinin veya siiriiciilerin arac1 kullanma, sevme, sevmeme, kaza yapma ve yapmamalarini
etkiler. Bu etkilere gore boya renkleri adlandirilir. Bunlar:

"1 Sicak renkler, 1 Soguk renkler.

1.2.8. Son Kat Rengine Gore Boyalar

Endiistrinin her dalinda ayn1 renk boyalar goriilmektedir. Bunlar:

1 Diiz (Opak) renkler, " Metalik renkler, ] Sedefli Renkler.

1.3. Akrilik Diiz Boyalar

Akrilik tek ve iki kat uygulamali boyalar olarak iki ¢esittir. Tek kat uygulanan akrilik son kat boyalar, tek
bilesenli (1K) ve iki bilesenli (2K) olmak iizere iki ¢esittir.



Akrilik boyalar normal uygulama ortaminda hizli kuruma 6zelligine sahiptir. Yapisma 6zelligi
miikemmeldir. Agir hava (atmosfer) sartlarina, endiistriyel hava kirliligine, tuza ve benzine dayaniklidir.
Sararmaya kars1 direnglidir. Cok iyi yayilir. Olmasi gereken sertlik ve parlakliga sahiptir. Yiizeyi kolay, iyi ve
az miktarda boya ile kapatir.

Akrilik diiz boyalar yalniz baslarina yiizeye uygulanabilir. Yetmigli yillarda ortaya ¢ikan bazi durumlar bu
tiir uygulamalarin boyalarin parlakligini ¢abuk kaybettigini ortaya koymustur. Bu donemde uygulanmaya
baslayan vernikli uygulama akrilik diiz boyalarin iizerine de uygulanmaktadir.

1.3.1. Tek Bilesenli (Kompenentli 1K) Son Kat Boyalar

Parlakliklart oldukga iyi olan boyadir. Boya parlakligini kaybedecek olursa pasta polis yapilarak parlaklik
kazandirilir.

Solvent buharlagsmasi ile ¢ok hizli kuruma 6zelligine sahiptirler. Uygulama ve kullanilma durumuna kadar
gecen kuruma stiresi uzundur. Termo plastik akrilik (TPA) boyalar tek bilesenli akrilik boyadir.

1.3.2. iki Bilesenli (Kompenentli 2K) Son Kat Boyalar

Orta, yliksek kat1 madde oranli akrilik poliliretan esasli son kat boyadir. Kimyasal reaksiyonla kuruyan,
akrilik son kat boya ¢esididir. Kimyasal reaksiyonla kurumalar i¢in sertlestirici ile karistirilarak uygulanir.
Boyanin kurumasini, igerisine yeterli ve belirli oranda konulan sertlestirici ile girilen kimyasal reaksiyon
gerceklestirir.

Yiizeyi, kolay ve az bir iscilikle boyamak miimkiindiir. Iki katli boyamalara gére malzeme, iscilik ve zaman
tasarrufu saglar.

1.3.3. iki Kath Akrilik Son Kat (Baz Kat + Vernik) Boyalar

2 K akrilik son kat boyalar diiz, metalik ve sedefli olarak ii¢ ¢esittir. Boya uygulamasi sirasinda dnce ana
(baz) kat uygulanir. Ana katin parlaklik 6zelligi az ya da yoktur. Parlaklik kazandirmak i¢in ikinci kat olarak
vernik uygulamasi yapilir.

Akrilik diiz son kat boyalarin pigmentleri iyice inceltilir. Diiz bir renk goriintiisii verirler. Buna yiizeye
carpan 151¢1n ayni yonde ve ayni 1sin boyunda yansitilmasi sebep olur.

1.4. Boyanin Yapisi

Boyalar kullanma alanlarina, kullanilma amagclarina, uygulama sekillerine, depolanmalarina goére farkl
malzemelerden iiretilirler. Hepsinde temel madde pigmenttir.

Pigmentin yaninda baglayicilar, incelticiler, katki maddeleri kullanilir. Tiim boyalarin kendilerine uygun
incelticileri vardir. Uretimleri sirasinda inceltici kullanilanlarmin yaninda kullanilmadan iiretilen boya gesitleri
de vardur.

Piyasada toz, kutu, biiyiik silolarda katiksiz baz (ana) seklinde boyalar1 gormek miimkiindiir. Oto
boyaciliginda kutu ve biiylik silolarda katiksiz ana (baz) boyalar piyasaya stiriilmektedir. Biiyiik silolarda
katiksiz ana (baz) boyalar, boya karma makinelerinde kullanilmak {izere hazirlanmistir.



1.5. Boyanin Kullanilan Maddeler

Boyanin iiretilmesi sirasinda icine konulan maddeler sunlardir:

1 Pigmentler, 1 Solventler, ] Baglayicilar, ) Katki (yardime1) maddeler.

1.5.1. Pigmentler

Boyaya renk, ortiiciiliik, yogunluk, fiziksel ve kimyasal dayaniklilik 6zelligi kazandiran temel maddedir.

Dogadan, organik ve inorganik maddelerden elde edilen bu maddeler ¢ok ince 6giitiiliir. Bu 6gilitme islemi
boyanin liretimi sirasinda baglayici, solvent ve kati maddeler konulduktan sonra da yapilir.

Pigmentler, boyaya kazandirdig1 dayanimlarin yaninda, kendisi de solventlere dayanikli olmalidir.

Pigmentler elde edildikleri yer ve kullanim durumlarina gore ¢esitlendirilir. Oto boyaciliginda kullanilan
pigment ¢esitleri bes grupta toplanabilir.

(] Inorganik pigmentler: Dogadan, kayalardan, agac yapraklari, kok ve kabuklarindan vb maddelerden elde
edilirler. Cok ¢esitli renklere sahiptirler.

I Sentetik Pigmentler: Sentetik yollarla elde edilen organik pigmentlerdir. Renk pigmentleri olarak
kullanilirlar. Ortme giicii diisiiktiir.

| Metalik pigmentler: Genellikle aliiminyumdan elde edilirler. Renk 6zelligi yoktur.

'] Korozyon 6nleme pigmentleri: Kimyasal yollarla elde edilirler. Sadece korozyon énleme amaci ile
kullanilirlar. Daha ¢ok astar boyalarin tiretiminde kullanilirlar.

[ Ozel goriintii pigmentleri: Aliiminyum-mika, titanyum-mika, grafitten elde edilen pigmentlerdir.

1.5.2. Baglayicilar

Degisik sekilde kuruma 6zelliklerine sahip yaglar ve alkid re¢inelerden elde edilirler.
Boyanin ince bir film tabakas1 seklinde yayilmasini saglayan temel maddedir.

Temel gorevi, boyanin ylizeye ve pigmentlerin birbirine yapismasini saglamaktir. Bu gérevinin yaninda
parlaklik ve dayaniklilik kazandirir.

1.5.3. Solventler

Solventler, boya ve boya malzemelerinin iiretim agsamasindan itibaren inceltilmesini saglayan maddedir.
Boyaya akigkanlik ve homojen bir karisim 6zellikleri kazandirir. Bu akiskanlik, pigmentlerin ve baglayicilarin
diizgiin bir sekilde piiskiirtiilmesine ve yiizeye yayilmasini saglar. Boyanin inceltilmesinde kullanilan
solventler, boyanin kurumasi sirasinda tamamen boya igerisinden uzaklagir.

Solventler tiner olarak bilinir. Tinerler, diger gérevlerinin yaninda boyanin renk tonunun diizgiin ¢ikmasini
saglamalidir.



Solventler boyay1 ¢esidine, 6zelliklerine gore uygun kalinlik kazandirabilecek sekilde uygulama kivamina
getirir. Bu kivami yakalayacak oranda boyaya konulur. Karigim oranlari tiretici firmalar tarafindan
belirlenmistir.

Fazla solvent kullanimi zararhdir. Bu zararlar:
1 Boyama hatalarina sebep olur. ] Yangina sebep olabilir.

[ Cevreye zarar verir. ] Calisanlarin sagliginin bozulmasina sebep olur.

1.5.4. Katki Maddeleri

Boyaya degisik 6zellikler kazandirmak i¢in boyanin {iretimi sirasinda igerisine konulan kimyasal
maddelerdir.

Pigmentlerin, solventlerin, baglayicilarin kazandirdig: 6zellikler sinirlidir. Boyanin tiretiminden, uygulama
ve kullanilma siiresince sahip olmasi gerektigi 6zellikler vardir. Bu 6zelliklerin bir¢ogunu boya igerisine
konulan katki maddeleri saglar.

1.5.4.1. Katki Maddelerinin Boyaya Kazandirdig1 Ozellikler

'] Kuruma 6zelligi ayarlama,

"1 Silikonlagsmay1 6nleme,

(1 UV (Ultraviyole) 1sinlarini emme,

] Depolama omriinii uzatma,

'] Yiizey diizeltme,

'] Cokmeyi 6nleme,

] Esneklik kazandirma (plastiklestirme),
(] Koplirmeyi 6nlemedir.

Ozellikle depolama &mriinii uzatarak boyaya her zaman kullanilabilir tutmak ¢ok aranan 6zelliklerden
biridir. Depolama sirasinda pigmentlerin tabana ¢okmesi, boya yiizeyinde jellesme istenmeyen 6zelliklerdendir.
Bu olumsuzluklar kat1 maddeleri eklenerek onlenir.

1.6. Boyada Aranan Ozellikler

Boyada aranan 6zellikler, uygulama 6ncesi ve uygulama sonras1 6zellikler olarak iki grupta toplanir.

1.6.1. Boyada Uygulama Oncesi Aranan Ozellikler

) Kuruma stiresi ve kuruma 6zellikleri, ] Viskozite (akiskanlik) 6zelligi,

"1 Depolama dayanimi 6zelligi.



1.6.1.1. Boyanin Kuruma Siiresi ve Kuruma Ozellikleri

Toz boyalar harig tiim boyalar ylizeye sivi halde uygulanir. Boyanin kullanilabilmesi i¢in mutlaka kurumasi
gereklidir. Kuruma toz tutma, tam kuruma, kullanim kurumasi kademelerinden olusur. Boyalarin kuruma sekli
ve siiresi boyanin kullanilma istegini artirir veya azaltir. Ayni zamanda dayanimini da etkiler.

1.6.1.2. Viskozite
Sivilarin birim zamanda birim yiizeydeki yayilma hizina ve tutunumuna viskozite denir.

Boyalarinda belirli bir yayilma hizi ve tutunumu olmalidir. Cilinkii bu yayilma hizi uygulama seklini,
uygulama sonrasi yayilma diizgiinliiglinii, birim miktar boya ile ortiilen ylizey miktarini etkiler.

Boyalarin viskozitesi 6zel viskozite kaplari ile 6l¢iiliir. DIN4 ve FORD4 kaplari ile
akma siiresi saniye olarak ol¢iiliir.

Viskozite kabu ile 6l¢lime baslamadan saniyesi ¢alisan bir saat, gortilebilecek bir
yere konur. Kabin tabanindaki delik parmakla kapatilir. Kabin icerisine tamamen
viskozitesi dlgiilecek boyadan doldurulur.

Parmak birakilir. Birakma aninda saate bakilir. Boyanin tamamen akmasi beklenir.
Son akis islemiyle birlikte saate bakilir. Kag saniye gectigi belirlenir ve not edilir.

1.6.1.3. Boyanin Depolama Dayanimi

S1v1 veya kat1 halde depolanan boya depolama sirasinda bazi1 6zelliklerini kaybedebilir. Iyi bir boya bu
ozelliklerini korumalidir. Renk, viskozite, kuruma zamani ve parlaklik gibi 6zelliklerinde istenmeyen
degisiklikler olabilir. Bunlarin yaninda ¢6kme, jellesme, kabuk baglama gibi degisimlerde olabilir. Bunlari
onlemek i¢in boyanin liretimi sirasinda gerekli tedbirler alinir.

1.6.2. Boyada Uygulama Sonra Aranan Ozellikler

Uygulama sonras1 6zelliklerde goriiniis ve dayanim 6zellikleri olarak ikiye ayrilir.

1.6.2.1. Boyada Gériiniis Ozellikleri

Boyama islemi biten arag, sahibi dahil herkes tarafindan kolaylikla gozlenebilir. Bu gézlemler sirasinda 6ne
cikan ve herkesin az da olsa bilgisinin oldugu 6zellikler vardir.

Ornegin renk bilgisi herkeste az da olsa vardir. Rengin tutmamasi biiyiik bir problem olarak karsimiza ¢ikar.

[J Renk
Boyama islemi bittikten sonra renk gozlenir. Renkteki sapma kolaylikla goriilebilir.

Renk tonundaki az da olsa sapmalar goriilecektir. Bu sapmalar boyanin kendi 6zelliklerinden ¢evre ve
kullanim sartlarindan kaynaklanmaktadir.



) Ortme Giicii
Boya belirli kalinliklarda ytlizeye uygulanmalidir. Kesinlikle kalin uygulanmamalidir.

Normal uygulama kalinliginda boyanin yiizeyi kapatmasi gerekir. Kapatiyorsa 6rtme giicli normaldir.
Boyanin ortme giicii liretimi sirasinda igerisine konulan pigment ve baglayici ile belirlenir. Bunlar1 ¢ok iyi
sekilde ayarlanmasi gerekir.

[] Parlakhk

Boyalarin iizerlerine diisen 1s181n biiyiik bir kismini yansitmast istenir. Emme olayinin en aza indirilmesi
boya uygulamasi sonrasi istenen ozelliktir. Parlaklik; 6l¢iim cihazi ile 6lgiilebilen, belirli degeri olan bir
ozelliktir. Ol¢iim sonucunda boya mat, yar1 mat, parlak biciminde isimlendirilir. Boyalarin kullanim alanlarina
gore mat olmalar1 da istenebilir.

Boyadaki parlaklik boya karistminin ezilmesine (dispersiyon derecesi), baglayici orani ve ¢esidine baglidir.

1.6.2.2. Boyada Dayanmim Ozellikleri

Boya uygulamasindan sonra test edilerek veya kullanim sirasinda gozlenebilen 6zelliklerdir. Bu 6zellikler
boyanin kullanim émriinii direkt etkiler. Onceleri atdlye ¢ikisina kadar verilen garanti siiresi son zamanlarda
yillarla anilmaktadir. Siirenin uzamasini etkileyen 6zellikler dayanim 6zellikleridir.

'] Boyanin Sertligi

Herhangi bir yiizeye uygulanan son kat boyanin dis etkiler karsisindaki ¢izilmeye kars1 dayanimidir. Kolay
ve asir1 ¢izilme goriintlii bozukluguna, ¢cabuk yipranmaya sebep olur.

Boyalarin sertlik degerleri ¢esidine baglidir. Bazi boyalar kolayca ¢izilebilir. Bazilar1 hig ¢izilmez. Her ikisi
de oto boyaciliginda istenmeyen durumdur. Otomotiv sektorii i¢in iiretilen boyalarda boya sertligi tiretimi
sirasinda ayarlanir. Uygulama sirasinda olabilecek degisiklikleri onlemenin yolu uygulama orani ve kurallarina
tam uymakla saglanir.

'] Boyada Esneklik
Otomobiller hareket halindeyken birgok parca esner. Esneme engellenemeyen 6zelliktir. Oto boyasinda
uygulama sonrasinda bu esnemeler nedeniyle ¢atlama, kirilma, kopma ve yipranma olmamalidir.

[] Darbeye Kars1 Dayamkhihk

Arag hareket halindeyken bir¢ok darbeye ugrar. Goziimiizle zor gordiigiimiiz kiiciik tozlar boya lizerine
biiyiik darbeler uygular. Yalnizca toz degil yagis, riizgar, havada ugusan bir¢ok parcacik hareket halindeki
aracin dis ylizeyine darbe etkisi yapar. Son kat boyanin bu darbelere dayanikli olmasi istenen bir 6zelliktir.

'] Asinmaya Kars1 Dayamkhhik

Arac hareket halindeyken dis etkenler, dis yiizeyde asir1 siirtiinme etkisi yapar. Son kat boyalarin siirtiinme
sonucu aginma, styrilma gibi durumlara dayanikli olmasi gerekir



"I Boyanin Yapisma Giicii

Boya ve boya malzemeleri ylizeye ¢ok iyi yapismalidir. Yapigma 6zelliginin yiiksek olmasi tim
dayanimlarina etki edecektir. Boyanin yapisma giicii, belirli bir noktaya kadar iiretimi sirasinda artirilabilir.
Uygulama sirasinda yapilacak bazi islem ve uyulacak kurallar yapisma giicliniin artmasinda etkilidir. Bunlara
dikkat edilmelidir. Yiizeyin ¢ok iyi temizlenmesi, zzimpara izinin olugturulmasi yapigma giiclinii artiracaktir.

U] Dayamikhhk

Son kat boya uygulandiktan sonra oldukg¢a ¢ok zararli dig etki ile karsilagir. Bunlar fiziksel ve kimyasal
olarak adlandirilir.

Son kat boya en ¢ok kimyasal etkiler sonucu zarar goriir. Bunlara dayanikli olmas1 gerekir.

Kimyasal etkilere; yagisla gelen asitler, kus pislikleri, yollara dokiilen tuzlar, yollardaki kimyasal artiklar
gibi bir¢ok drnek verebiliriz.

Fiziksel etkilerin en basinda yikama sonucu ortaya ¢ikan siirtiinme ve temizleme maddelerinin asindirma
etkisi gelir. Ozellikle firca ile yikama boya dayanimini azaltir ve gizilmelere sebep olur. Gerektiginde boya dis
ylizeyine yapilan parlatma caligmalari da boyay1 yipratan etkilerdendir. Son kat boyanin biitiin bu zararh
etkilere dayanikli olmas1 gerekir.

2. SELULOZIK BOYALAR

2.1. Seliilozik Son Kat Boya

Nitro seliiloz esasli malzemelerden iiretilmislerdir. 1980' li
yillara kadar otomotiv sektoriinde kullanilmistir. Daha sonra
bir siire tamir boyasi olarak kullanilmistir. Acil kii¢lik parca
boyamalarinda ve kisa siirede giderilmesi gereken boyama
hatalarinin diizeltilmesinde, kullanilir.

0 SELULOZL
Ureticiler akrilik boya 6zelliklerine yakin 6zellige sahip @ TiNER £
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boyanmasi i¢in tavsiye edilmemektedir. —

2.1.1. Seliilozik Son Boyalarin Ozellikleri

Seliiloz esasl1 bir boyadir. Tiim seliiloz esasli malzemeler gibi solvent buharlagsmasi ile kuruyan son kat
boyalardir. Cok cabuk kuruyan bir son kat boyadir. Cok fazla solvent igerir. Molekiilleri arasindaki bag kuvvetli
degildir. Atmosfer etkilerine dayanikli degildir. Bu nedenle kullanimi sirasinda, giines altinda ¢ok ¢abuk
stingerimsi bir 6zellik alir. Cok kisa siirede tozlasir. Bunu 6nlemek i¢in iizerine sik araliklarla pasta cila
uygulamasi yapilir. Bunun yaninda, seliilozik boyalarin iizerine uygulanabilen vernikler {iretilmis ve
kullanilmaktadir.

Dis (atmosfer) etkiler altinda kullanilmayan, mobilyalarin, endiistriyel makinelerin, raflarin boyanmasinda
ucuz ve hizli boyamaya uygundur.



2.1.2. Seliilozik Son Kat Boyalarin Uygulama Ozellikleri

Seliilozik son kat boyalar, seliilozik tinerle inceltilerek kullanilir. Cok ¢abuk kurudugu i¢in sicak havalarda
kuruma hiz1 daha da artar. Hizli kurumasi yiizeye yayilmasini engeller.

Yiizeye yayilmasini saglamak i¢in sicak havalarda igerisine retarder (geciktirici) konulur.

Retarder, kuruma siiresini geciktirerek yiizeye yayilmasini saglar.

Uygulamalar sirasinda seliilozik astar ve macunlar iizerine uygulanmasi iyi sonug verir. Son déonemlerde
akrilik astarlar iizerine de uygulanmaktadir.

3. SENTETIK BOYALAR

3.1. Sentetik Boyalar
Sentetik recinelerden tiretilir. Farkli, hos olmayan kokuya ve camurumsu yapiya sahiptir. Kokusunu uzun

siire kaybetmez. Uyumlu sertlestirici son kat sentetik boyanin kuruma siiresini kisaltmistir.

Son donemde iireticiler koku ve gamurumsu yapisini degistirerek yeni sentetik boyalar1 piyasaya
siirmiiglerdir. Sentetik boyalara uyumlu sertlestirici ve vernikler gelistirilmistir.

3.1.1. Sentetik Son Boyalarin Ozellikleri

Akrilik boyalara yakin 6zelliktedir. Kendilerine has kokular1 ve yapiskan bir yapilar1 vardir. Oldukga parlak
ylizey elde edilir. Bu nedenle pasta polis istemezler.

Dayanim &miirleri uzundur. Atmosfer sartlarina da uzun siire dayanir. Ozellikle agik havada siirekli kalan
sabit parcgalar iizerinde uzun siire dayanirlar.

3.1.2. Sentetik Son Kat Boyalarin Uygulama Ozellikleri

Sentetik boyalarla yapilan, boyamalarin maliyeti diisiiktiir. Bu nedenle kamyon otobiis ve hafif ticari
araclarin boyanmasinda ¢ok kullanilir. Uygulama zorlugu nedeniyle otomobil boyaciliginda fazla tercih
edilmez.

Sentetik boyalara uyumlu sertlestirici liretilmis ve kurutma firinlarinin teknik 6zellikleri artmis, kullanimi
yayginlagmistir. Bu gelismeler, cok ge¢ kuruyan sentetik boyalarin kullanimini oranini artirmistir. Ayrica
akmaya karsi icerisine konulan katkilar tabanca ile uygulamasini kolaylagtirmistir.



CALISMA SORULARI
1) Boya nedir?
2) Boyalar ni¢in kullanilir?
3) Pas onleme 6zelliklerine gore boya cesitleri nelerdir?
4) Baglayici ¢esidine gore boya c¢esitleri nelerdir?
5) Kuruma durumuna gore boya ¢esitleri nelerdir?
6) inceltilme durumuna gére boya gesitleri nelerdir?
7) Boya uygulama sistemleri ¢esitleri nelerdir?
8) Firca ile boya uygulama hakkinda bilgi veriniz?
9) Daldirma yolu ile boya uygulama hakkinda bilgi veriniz?
10) Piskiirtme yolu ile boya uygulama hakkinda bilgi veriniz?
11) Insan iizerinde biraktiklan etkiye gére boya cesitleri nelerdir?
12) Boyalarin yapist hakkinda bilgi veriniz?
13) Boyalarin iiretimde konulan maddeler nelerdir?
14) Pigment ne demektir?
15) Oto boyaciliginda kullanilan pigment ¢esitleri nelerdir?
16) Baglayicilarin temel gorevi nedir?
17) Solvent ne demektir?
18) Fazla kullanilan solventlerin zararlari1 nelerdir?
19) Katki maddelerinin boyaya kazandirdig1 6zellikler nelerdir?
20) Uygulama 6ncesi boyada aranilan 6zellikler nelerdir?
21) Viskozite ne demektir?
22) Viskozite ne ile ve nasil 6l¢iiliir?
23) Boyada goriiniis 6zellikleri nelerdir?
24) Boyada dayanim 6zellikleri nelerdir?
25) Boyama ve Kurutma Kabinlerinin ¢alismasi nasildir?
26) Is1 Kontrol Unitesinin gérevleri nelerdir?

27) Kazan Emniyet Termostatinin gorevi nedir?



28) Briiloriin gorevi nedir?

29) Kabini ¢alistirmadan dnce yapilacak kontroller nelerdir?
30) Yakit deposunun 6zellikleri hakkinda bilgi veriniz?

31) Boyama islemi sirasinda kabin kullanimi nasil yapilir?
32) Firinlama islemi nasil yapilir?

33) Seliilozik boya nedir?

34) Seliilozik son kat boyalarin uygulama 6zellikleri nasildir?
35) Sentetik boya nedir?

36) Sentetik boyalarin 6zellikleri nasildir?

37) Sentetik son kat boyalarin uygulama 6zellikleri nasildir?



SU BAZLI METALIK BOYA MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

1.SU BAZLI SON KAT BOYALAR

1.1. Su Bazli Metalik ve Sedefli Son Kat Boyalar
1.1.1. Su Bazli Metalik ve Sedefli Boyalarin Uygulamasinda Dikkat Edilecek Kurallar

1.1.2. Su Bazli Metalik ve Sedefli Boyalarin Kullanim Alanlari

2. SU BAZLI VERNIKLER

2.1. Su Bazh Vernikler

CALISMA SORULARI

viu o A B W NN



1.SU BAZLI SON KAT BOYALAR

Su bazli boyalar diiz (opak), metal, sedefli olmak iizere ii¢ (3) gesittir.

1.1. Su Bazh Metalik ve Sedefli Son Kat Boyalar

Son donemlerde otomotiv sektoriinde su bazli boyalarin kullanimi artmistir. Koruma amacl yapilan
boyamanin yaninda, goriintii de 6nemli yer tutmaktadir. Giizel, parlak goriintii elde edebilmek i¢in metal ve
sedefli goriintii, tiim boya ¢esitlerinde oldugu gibi su bazli boyalarda da vardir. Diger boya ¢esitlerinden farkl
yapiya sahip degildir. Tek farkliliklar1 su ile inceltilerek uygulanmalaridir.

i

Su bazli metal ve sedefli boyalar da diiz boyalarda oldugu gibi baglayici, kati madde ve solventten olusur.
Bunlarin i¢inde ¢ok az da olsa ¢evre ve atmosfere zararli ugucu madde vardir. Baglayici ve diger bazi katki
malzemeleri solvent icerir. Metalik su bazli boyalarda bulunan solvent orani, diiz su bazli boyalardakinden daha
azdir. Baglayicilar, su bazli boyalarin % 70’ ini olusturur. Su bazli boyalarda ana bilesen baglayicilardir.

Su bazli metal boyalarda da metal goriintiisiinii veren aliiminyum tanecikleridir.

Aliiminyum taneciklerinin biiyiikliikk ve kiigiiklerine gore goriintii degisir. Aliiminyum tanecikler,
gorilintiiniin kirli, temiz, parlak mavi yonde, sar1 yonde, sedefli goriintiide olmasini saglar. Sedefli boyalarda
mika parcaciklar1 sedef goriintii elde etmede kullanilmaktadir.

Stiper ince aliiminyum tanecikleri alt agidan temiz, iist agidan kirlidir. Renk egilimi kirli mavi yondedir.
Normal ince aliiminyum tanecikleri iist agidan temiz, parlak diizensizdir.

Renk egilimi sar1 yondedir. ince aliiminyum tanecikleri hem siiper, hem normal ince aliiminyum
taneciklerinin 6zelliklerini birlikte tasir. Alt agidan temiz sar1 yonde iist acidan kirli mavi yondedir.

Standart tanecikli aliiminyum, ince aliiminyumlara gore daha iri tanelere sahiptir. Alt acidan kirlidir. Renk
egilimi saridir.

Yuvarlak tanecikli aliminyumlar parlak ve mavi yonde renk goriintiisii verir.

Sedefli goriintii elde etmek i¢in, genelde mika pargaciklar: kullanilmigtir. Metalik sedefli boyalarda fosfor ve
aliminyumun karigtirilmasi ile elde edilen pigmentlerle sedefli goriintii elde edilir.

Aliiminyum alagimlarindan elde edilen ve sedefli goriintii veren aliiminyum tanecikleri sari-mavi yonde ve
sedefli goriintii verirler.



1.1.1. Su Bazh Metalik ve Sedefli Boyalarin Uygulamasinda Dikkat Edilecek Kurallar

Metalik ve sedefli su bazli boya, hazir boya kutularinda geliyorsa a¢ilmadan 6nce kutu ¢alkalanarak iyice
karistirilmalidir. Calkalama sirasinda kutu ters ¢evrilmelidir. Boylece tabana ¢oken metal ve sedef pigmentleri
iyice karistirilir. Boya karma makinesinde hazirlama sirasinda boya her karigim hazirlanmadan 6nce
karistirilmalidir. Karma makineleri bu karigtirma islemini yapacak sekilde ayarlanmistir. Karistirma stiresi
ayarlanmigtir.

Su bazli metal ve sedefli boyalar, boya karma ve inceltme islemlerinde sonra hemen karigtirilmalidir.
Karistirilmayacak olursa bazi sistemlerde boya bozulmaya baslayabilir.

Su bazli metalik ve sedefli boyalar HVLP WB (su bazli1) tabanca ile uygulanir.

Uygulama, 6nce ince 1slak, havalandirma siiresi bitiminde normal kat ve yine havalandirma siiresi sonunda
renk diizeltme kat1 olarak (duman kat) uygulanir. Islak tek kat {izerine renk diizeltme kati olarak duman kat
veya iki kat ince 1slak olarak da uygulanabilir.

Bir diger uygulama sekli havalandirma siiresi vermeden iki kat uygulama yapmaktir.
Ara bekleme (havalandirma siiresi) yapilir. Ara bekleme siiresi, matlasincaya kadardir.

Tamamen matlastiktan sonra tabanca ile ylizey arasindaki aralik artirilir. Tabanca piiskiirtme basinci
degistirilmeden bir kat daha uygulanir. Son uygulamadan sonra tekrar matlasincaya kadar beklenir. Bu siire en
az on bes (15) dakikadir. Bu siire dolunca vernik uygulanir.

Uygulama ¢esidinin hangisi olacag: {iriin teknik biiltenlerinde belirtilmektedir.

Su bazli boyalarin kuruma stireci suyun yliksek hava sirkiilasyonu ile buharlastirilmasiyla gergeklesir.
Metalik ve sedefli su bazli boyanin, 6zel su bazli boya kabinlerinde uygulanmasi gerekir. Bu firlarin diger
firinlardan farki tavana yerlestirilmis hava {ifleme kanallaridir. Boyle bir kabin yoksa hava tifleme tabancalari
kullanilmalidr.

Kiiciik parcalarin onarimlar: sirasinda hava {ifleme tabancalar1 (Dry Jet) kullanilmalidir.




Kiigiik parcalarin onarimlari sirasinda hava iifleme tabancalar1 (Dry Jet) kullanilmalidir.

1.1.2. Su Bazh Metalik ve Sedefli Boyalarin Kullanim Alanlar:
Su bazl1 metelik ve sedefli boyalar son dénemde iiretilen araglar iizerinde kullanilmaktadir. Ozellikle ¢evre

yasalar1 ve kurallari ile ugucu organik bilesen (VOC) oranlarinin siirlandigi iilkelerde kullanilmasi zorunludur.

Ulkemizde de bu tiir calisma devem etmektedir. Yeni iiretilen araglar su bazli metal, sedefli ve opak
boyalarla ve vernikle boyanmaktadir. Onarim boyaciliginda servislerde uygulama yapilmaktadir. Sanayide ise
yayginlagmamistir.

2. SU BAZLI VERNIKLER

2.1. Su Bazh Vernikler
Ureticiler ¢ok degisik dzelliklerde su bazli vernik iiretme ¢alismalar1 yapmaktadir.
Ama piyasada yeterlilik alamamisglardir. Piyasada su bazli boya vernigi olarak bilinen vernikler gercekte

solvent orani en aza indirilmis, uyumlu verniklerdir. Su bazli boyalarin iizerine sorunsuz yapigma 6zelligine
sahiptirler.

Poliakrilat reginelerden yapilan su bazliya uyumlu vernik beyaz (siit) renktedir. Uygun karigim oranlarinda
solvent bazli boyalar iizerine de uygulanabilmektedir. Solvent bazli baz katlar tizerine uygulanirken % 5
oraninda sertlestirici girilmesi gerekir.

Takim icerisinde bulunan sertlestirici izosiyanat icermektedir.

Solvent esasli ve organik ugucu madde orani iyice diisliriilmiis vernik ¢esitleri de vardir. Bu tiir su bazli
boyalara uyumlu vernigin, metalik boya uygulamasindan sonra 40 derecede 8 dakika firmlanip uygulamasina
gegilir. Bu durum maliyet ve uygulama siiresini artirdig1 i¢in piyasada ¢ok az kullanilmaktadir.

Su bazli son kat boyalar iizerine uygulanacak vernik yiiksek kalict madde oranli vernik (HS) olmalidir. Bu
sekilde yapilan uygulama ile ugucu organik bilesen orani diisiik malzeme kullanilmis olur.



CALISMA SORULARI

1) Su bazli metal ve sedefli boyalar hangi malzemelerden olusur?

2) Su bazli metal ve sedefli boyalarin uygulanmasinda dikkat edilecek hususlar nelerdir?
3) Su bazli metal ve sedefli boyalarin kullanim alanlar1 nerelerdir?
4) Su bazli vernikler hakkinda bilgi veriniz?

5) Hasarl1 yiizeyin hazirlanmasi nasil yapilir?



SU BAZLI OPAK BOYA MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

1. SU BAZLI SON KAT BOYALAR

1.1. Su Bazli Son Kat Boyalar
1.1.1. Su Bazli Boyalar

1.1.2. Otomobil Sanayisinin Etkisi

1.1.3. Cevreci Yasalardan Dolayi

1.1.4. Ugucu Organik Bilesenler (VOC: Volatile Organic Commpounds)

1.1.5. Su Bazli Baz Kat Boya ile Solvent Bazli Son Kat Kiyaslanmasi

1.1.6. 2K Astarlarin Kiyaslanmasi

1.2. Su Bazlh Opak Boyalar
1.2.1. Su Bazl Boya Uygulanmasinda Dikkat Edilecek Kurallar

1.2.2. Su Bazli Boyalarin Kullanildigi Yerler

1.3. Su Bazli Astarlar

1.3.1. iki Bilesenli Astar

1.3.2. Tek Bilesenli (1K) Su Bazli Astar

1.4. Su Bazl incelticiler

1.4.1. Su Bazh Boya incelticilerinin Ozellikleri

2. YAS USTU YAS BOYA UYGULAMA METODLARI

2.1. Yas Ustii Yas Boya Uygulama Metotlari

2.1.1. Yas Ustii Yas Boya Uygulama Yéntemleri

2.1.2. Yas Ustii Yas Boya Uygulamasinin Yapilmasi

2.1.3. Yas Ustii Yas Boya Uygulamasinin Yapilmasi Sirasinda Dikkat Edilecek Noktalar

CALISMA SORULARI
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1. SU BAZLI SON KAT BOYALAR

1.1. Su Bazh Son Kat Boyalar
1.1.1. Su Bazh Boyalar

Insanoglunun cevreyi kirletmesi 19. yiizyilda sanayi devrimi ile hiz kazanmustir. Hizl1 artan diinya niifusu,
plansiz sanayilesme, kentlesme, niikleer denemeler, savaslar, verimi artirmak i¢in kullanilan tarim ilaglari ve
deterjan gibi kimyasal maddeler hizli bir sekilde ¢evreyi kirletmeye baslamistir. Bunun sonucu olarak kirlenen
hava, su ve toprak canlilar i¢in zararli bir durum almistir.

Cevre agisindan karsi karsiya kaldigimiz sorunlar asagidaki gibi 6zetleyebiliriz:

] Hava, toprak ve suyun kirlenmesi,

] Ozellikle biiyiiksehir ve sanayi bolgelerindeki gevre kirliliginin saglig1 ve yasam kalitesini tehdit etmesi,
[0 Ozon tabakasinin delinmesi,

I Yerkiirenin giderek 1sinmasi,

1 Dogal kaynaklarin hizla tiikenmesi,

] Kanser ve benzeri hastaliklarin artmasidir,

1970’ 1i yillardan sonra gelismeye baslayan c¢evre bilinci, bir¢ok sanayi kolunun dogaya zarar vermeyen
iirinler kullanmasina, bu konuda duyarli davranmaya baslamalarina sebep olmustur.

Ulkelerin sanayilerinde lokomotif gdrevi gdren otomotiv sektdrii de bu konuda iizerine diiseni yapmaya
baglamustir.

Otomobillerde su bazli boya kullanimina gegilmesinin sebeplerine baktigimizda, karsimiza iki ana neden
cikmaktadir: Cevreci yasalar ve otomotiv sanayisinin etkileri.

1.1.2. Otomobil Sanayisinin Etkisi

Giiniimiizde su bazli boya sistemleri 6nde gelen otomobil iireticilerinin standardi haline gelmistir.
Oto tamir boyamalarinda da simdiden su bazli boyalar kullanilmaya baslanmaigstir.

Tiirkiye’de de bircok otomobil iireticisi, oto tamir boyamalarinda su bazli boyalarin kullanilmaya
baslamasini tavsiye etmektedir.

Boya iireticisi firmalarin su bazh boyalar konusundaki ortak c¢evre politikalar1 sunlardir:
] Zararli maddeleri kismen kaldirmak,

1 Eger yapilamiyorsa en aza indirmek,

"1 Daha yiiksek kat1 iceren HS iirlinleri gelistirmek,

1 Solvent igeren tineri su ile degistirmek,



Su bazh boyalarin, solvent bazh boyalara gore avantajlarim da asagidaki gibi siralayabiliriz:
71 Cevre dostu, ileri teknoloji iriinii,

1 Hizli ve kolay uygulama 6zelligi (1,5 kat),

] Zaman ve is¢ilik kazanci,

1 Opak, metal ve sedef renkler ile orijinal araglarda homojen renk uyumu,

1 Orijinal fabrika boya sistemine uyumlu,

] Sistemler aras1 kolay gecis saglamasi,

1 Normal kabinlerde uygulanabilirlik,

] Daha az boya tozu olusumu,

] Diisiik stoklama maliyetidir.

Su bazli boyalar servisler agisindan da yasal, ¢evresel ve ekonomik avantajlar1 beraberinde getirmektedir. Bu

da su bazli boyalarin tercih edilmesinde 6nemli bir faktor olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu avantajlar da soyle
Ozetleyebiliriz:

[0 Solvent kullaniminda %80 azalma,

] Ekipman temizliginde su kullanima,

] Hizl1 ve kolay uygulama ile ekonomik ¢alisma olanagi,
] Yiiksek boya ortiiciiliigii ile verimli ¢alisma,

] Tiim renklerde miikemmel yama teknigi,

] Depolama, stoklamada giiven ve emniyettir.

1.1.3. Cevreci Yasalardan Dolay1

Su bazli boya teknolojisi; diinyada ve iilkemiz otomotiv sektoriinde hizla yayginlagsmakta, 6zellikle ¢cevre ve
insan saglig1 agisindan uygunlugu nedeniyle tercih edilmeye baslanmaktadir.

Avrupa basta olmak iizere tiim diinyada giderek yayginlasan ¢evreci yasalar da su bazli boyalarin
kullanilmasin gerekli kilmaktadir. Bir¢ok iilke bu konuda yasalar ¢ikarmis ve ¢ok siki bir sekilde
uygulamaktadir.

1.1.4. Ucucu Organik Bilesenler (VOC: Volatile Organic Commpounds)
Herhangi bir madde icerisindeki ugucu organik bilesenlerdir.
Bircok endiistri dali tirettikleri iirtinlerde atmosfer i¢in zararl olabilecek maddeler de kullanmaktadir. Bunlar

ozon tabakasina zarar vermektedir. Bu sektorlerden bazilar1 ve atmosferi etkileme oranlar1 asagidaki
gosterilmistir.
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Ugucu organik bilesenler i¢in su anda izin verilen oranlar her tilke tarafindan farkli degerlerde
uygulanmaktadir. AB standardi 420 gr/It olarak belirlenmistir. Ulkemiz igin belirlenmis bir deger olmamasina
karsin kullanilan su bazl tiriinlerdeki VOC oran1 AB standartlarinin altindadir.

1.1.5. Su Bazl Baz Kat Boya ile Solvent Bazhh Son Kat Kiyaslanmasi
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Grafikde goriildiigii gibi, solvent bazli boyalarin icerisindeki ugucu madde orani %80 iken, su bazl
boyalarin igerisindeki ugucu madde oran1 %10’ dur. Buna karsilik boya kalitesi, boyama masraflar1 aynidir.
Hatta uygulama zamani yoniinden de avantajlidir. Su bazli boyalarda solvent igeren incelticiler kullanilmasa da
pigmentlerin solvent bazli olmasi nedeniyle % 10 solvent igerir.



1.1.6. 2K Astarlarin Kiyaslanmasi
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1.2. Su Bazh Opak Boyalar

Su bazh diiz (opak) boyalar baglayici, kati madde ve solventten olusur. Bunlarin i¢inde ¢ok az da olsa ugucu
madde vardir. Baglayici ve diger bazi katki malzemeleri solvent igerir. Baglayicilar, su bazli boyalarin % 70
ini olusturur. Su bazli boyalarda ana bilesen baglayicilardir. Su bazli oldugu i¢in soguga kars1 duyarhdir.
Stoklama &mrii 1 — 5 y1l arasinda degisir. Uretim kalitesi arttikca, stoklama omrii ve diger dayanimlar1 da
artmaktadir.

Su bazli son kat boyalarda VOC (Ugucu organik bilesen) orani sifir olan iiriinler de mevcuttur. Ancak heniiz
otomotiv sektoriinde kullanimi yayginlagsmamustir.

Su bazli boyaya renk veren ana bilesen kati kalict madde, solvent esaslidir. Bu nedenle soguga kars1 duyarh
degildir. Stoklama 6mrii 2—5 yildir. Incelticisi ile karistirilmadan piyasaya siiriildiigii i¢in uzun siire
depolanabilir.

Uretici firmalar, degisik su bazli boya sistemleri gelistirmislerdir. Baz iireticiler iiriinlerini, kullanima hazir
halde piyasaya siirmiislerdir. Bazi iireticiler ise baglayici renk pastasini ayr1 ambalajlarda pazara sunmuslardir.
Bu tiir tirlinlerin raf 6mrti, kullanima hazir iirlinlere gore daha uzundur.
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Su bazli boyalar, su bazli inceltici ile inceltilirler. Kurumadan su ile temizlenebilirler.
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1.2.1. Su Bazh Boya Uygulanmasinda Dikkat Edilecek Kurallar

HVLP WB (su bazli) tabanca ile uygulanabilir. Uygulama, dnce ince 1slak, havalandirma siiresi bitiminde
normal kat ve yine havalandirma siiresi sonunda renk diizeltme kat1 olarak (duman kat) uygulanir. Islak tek kat
izerine renk diizeltme kat1 olarak duman kat veya iki kat ince 1slak olarak da uygulanabilir.

Su bazli boyalar, inceltici katildiktan sonra hemen karistirilmalidir. Aksi taktirde bazi sistemlerde boya

bozulmaya baslayabilir.

Havalandirma siiresi matlagincaya kadardir. Bazi iireticiler havalandirma siiresi i¢in 2 - 10 dakika arasinda

sure vermektedir.

Su bazli boya teknoloji ile boya igerisinde bulunan solventin yerini su almaktadir.



Boyanin kurumasi da bu suyun yliksek hava sirkiilasyonu ile buharlastirilmasiyla saglanmaktadir. Su bazl
boyanin, bu is i¢in 6zel olarak dizayn edilmis firinlarda uygulanmasi gerekir.

Bu firmlarin diger firinlardan farki, tavana yerlestirilmis hava iifleme nozullaridir. Cok kisa olan
havalandirma siiresini daha da kisaltmak icin hava iifleme tabancalar1 da (Dry Jet) kullanilabilir. Hava {ifleme
tabancasinin yiizeye olan uzakligi ve acis1 biiyiik 6nem tasimaktadir.

Hava iifleme tabancasindan ¢ikan hava, kabindeki hava akimini daha da gii¢lendirmelidir. Bu nedenle
uygulama yukaridan asagiya dogru ve yatik bir ac1 ile yapilmalidir. Uflenen hava (dry jet iiflemesi),
kurutulacak ylizeyin tamamini kapsamalidir.

— : ' T TR Mesafe ve
Hava tabancasindan gikan Kabin havasi {3panca yoniine

hava
dikkat
ediniz.

. Hava akimi boyanan
. yuizeyin tamamina
yayilimalidir.

Dogru Hava akimi cok
Kurutma Yontemi daha hizli!




On buharlasma siiresince firinlama yapilmamalidir. 30 °C iizerinde firinlama yapilirsa vernigin yapismama
riski vardir.

Solvent bazli boyalarda oldugu gibi su bazli boyalarda da atik maddelerin yok edilmesi biiyiik 6nem tasir.
Kullanilan boya piiskiirtme tabancasinin temizligi bu is i¢in yapilmis yikama ve ayristirma makinelerinde
yapilmalidir.

Tabancanin yikanmastyla ortaya ¢ikan kirli su, makine iginde ayristirilir. Atik suyun aritilabilmesi i¢in
makine igerisine 6zel ¢oktiirlicii (ayristirict) tozlar konulur. Siizgeg iizerinde kalan kat1 maddeler,
konvansiyonel malzemelerde oldugu gibi yok edilir. Bu konuda Cevre ve Orman Bakanliginin ¢ikardigi
yonetmeliklere gore hareket edilmelidir.

Atik su, tabancalarin yikanmasinda tekrar kullanilabilir ya da aritildiktan sonra kanalizasyona akitilir.

1.2.2. Su Bazh Boyalarin Kullanildig: Yerler

Su bazli boyalar en ¢ok insaat, tekstil, otomotiv sektorleri basta olmak iizere endiistrinin bir¢ok dalinda
kullanilmaktadir.

1.3. Su Bazh Astarlar
Tek ve iki bilesenli olarak iki ¢esittir.

1.3.1. iki Bilesenli Astar

Epoksi poliamin esasli malzemelerden yapilmistir. Korozyon 6nleyici ve yapismayi artirici 6zelliklere
sahiptirler. Sac, aliminyum, galvaniz ylizeylerde, agir hava sartlarinda ve 1K su bazli astar dahil tiim astarlarin
altinda kullanilabilir. Oto tamir boyaciliginda son kat boya astar1 olarak da kullaniimaktadir.

2K sac astar1 uygulanmadan 6nce ylizey ¢ok iyi temizlenmelidir. Korozyon artiklar1 (pas) zimparalanarak
temizlenmelidir.

Havalandirma siiresi diisiik sicakliklarda veya havadaki nem orani yliksek oldugunda uzar. Havali kurutma
cihazi kullanilarak bu siire kisaltilabilir.

Yas Uistii yas ya da ikinci kat, 2K su bazli sac astarlari iizerine diger malzemeler uygulanmadan 6nce, sac
astarinin tam matlagmis olmasina dikkat edilmelidir.

Iki (komponentli) bilesenli sac astar1 iizerine polyester macun uygulamayiniz.

Uygulamak zorundaysaniz infared kurutucu kullanmayiniz.



1.3.2. Tek Bilesenli (1K) Su Bazh Astar

Akrilat-dispersiyon esaslidir. Su ile inceltilebilen bir astar ¢esididir. Tam kurumamais eski boyali yiizeyler ve
termoplastik akrilik boyali yiizeyler i¢in izolasyon saglar. Sac ve galvaniz ylizeylere iyi yapisir. Tam kurumus
eski boyali, astarli orijinal yedek parga, sac yiizeylere uygulanir. Zimparalanmamis biiyiik galvanizli yiizeylere
uygulanirken izolasyon astar1 ya da su bazli sac astar1 uygulanir. % 5’ ten az organik solvent igerir.
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Tek bilesenli (1K) astarlar, uygulamaya hazir halde piyasaya siiriiliir. Gerektiginde su esasl astar incelticisi
ile inceltilir.

Uygulama ortaminda sicaklik en az 15 0C olmalidir. Ortam sicakligi, nem orani, hava sirkiilasyonu, kat
kalinlig1 kuruma stiresini etkiler. Uygulamada, katlar arasinda havalandirma siiresi sirasinda, boya uygulama
tabancasinin baslik kismi su i¢ine konularak beklenmelidir.

Aksi taktirde tabancanin meme ucundaki astar kurur.

Solvent bazli sac astar1 uygulamasindan sonra, su bazli 1K astar uygulamasi yapilmissa infrared kurutucu
kullanilmamalidir.

Bu astarlarin depolama émrii 5 — 40 °C sicakliklar arasinda 12 aydir.

1.4. Su Bazh incelticiler

Su bazli boya incelticilerinin temel yapis1 da sudur. Bazi {ireticiler direkt gesme suyunun inceltici olarak
kullanilabilecegini tavsiye etmistir. Bu tiir uygulamalarda metal boyalarin oksidasyona ugrama riski vardir.
Buna dikkat edilmelidir. Bazilar1 ise islem gérmiis suyun kullanilmasini ister.

Suyun islenmesi sirasinda i¢indeki mineraller tamamen temizlenmektedir. Bu tiir incelticilere deiyonize su
denir. Icerisine su bazl1 boyanm inceltilmesine yararli baz1 pigment, dzel solvent ve kalici madde
eklenmektedir.

Su bazli boya incelticileri, plastik kaplar icerisinde depolanir. Kapak a¢ilip kullanilmaya baslandigi zaman
kabin kapag kesinlikle agik birakilmamalidir. Ozellikle deiyonize su hava ile temasa gegtikten sonra
bozulmaya baglar. A¢ik hava ile ylizeyi temas eden suyun kimyasal yapis1 kisa siirede bozulmaya baslar.



1.4.1. Su Bazh Boya Incelticilerinin Ozellikleri

1 Boyanin uygulama ve yayilma 6zelliklerini ayarlarlar.
1 Su bazlhdirlar.
71 Soguga kars1 duyarlidirlar.

1 Stoklama Omiirleri bir yildir.

2. YAS USTU YAS BOYA UYGULAMA METODLARI

2.1. Yas Ustii Yas Boya Uygulama Metotlar

Genellikle zamandan kazanmak i¢in yapilan bir uygulama ¢esididir. Katlar arsindan bekleme stireleri kisalir.
Bu kisalmayla birlikte yeniden yapilmasi gereken zimparalama ve temizleme islemleri de yapilmaz. Bu durum
zimpara, temizlik malzemesi tiiketiminin azalmasini saglar.

Diizgiin yiizeye sahip parcalarin boyanmasinda siire oldukga kisalir. Bu nedenle orijinal yedek parga
boyamalarinda rahatlikla uygulanabilecek bir sistemdir. Hasarli, agir hasarli parcalarin diizeltilmesinden sonra
uygulanmasi tavsiye edilmez.

Boya katlar1 uygulamasi sirasinda ilk kat tam kurumadan {ist katin uygulanmasi ile yapilan boyama
sistemine yas listli yas uygulama denir.

2.1.1. Yas Ustii Yas Boya Uygulama Yontemleri

Yas Uistii yas uygulamalar astar boya katindan sonra ve ana kat boyasindan sonraki vernik uygulamastyla
yapilir.

VERNIK

SU BAZL| BAZ KAT BOYA . 2 SRR

1K SU BAZL| SAC ASTAR| ——

METAL YUZEY




Astar uygulamalarindan sonra yapilan uygulamalarda 6nce yapilan dolgu ve astar uygulamalar: sirasinda ¢ok
diizgiin bir yiizey elde edilir. ilk dolgu islemi uygulamasindan astar boyama 6ncesine kadar yapilan
caligmalarda kontrol boyasi1 kullanildigi siirece diizgiin yiizey elde edilir. Diizgiin yiizey elde edildiginden emin
olunursa rahatlikla yas iistii yas uygulamaya astar katindan sonra baslanir.

Son kat boyamadan sonra yapilan vernik kati da yas {istii yas uygulanabilir. Bu durumda son kat astar boya
uygulamasinda ylizeyin ¢ok iyi diizeltilmesi gerekir.

2.1.2. Yas Ustii Yas Boya Uygulamasinin Yapilmasi

Astar veya son kat boya uygulama katindan sonra son buharlagsma siiresi verilir. Bu siire boya malzemesinin
ozelligine gore 5 dakika ile 45 dakika arasinda degisir. Bu siirenin sonunda iiste uygulanacak son kat veya
vernik uygulamasina gecilir. Bu siire asilacak olursa alt kat malzemenin zimparalanabilecegi siire doluncaya
kadar beklenir. Kurumadan sonra uygun zimpara ile matlagtirma islemi yapilir. Burada zimpara numarasina ¢ok
dikkat edilmelidir. Zimparalamadan sonra astar ya da son kat boya, gerektiginde duman ya da 1slak kat olarak
uygulanir. Yeterli havalandirma (son buharlasma) siiresi sonrasinda iist uygulamaya gegilir.

2.1.3. Yas Ustii Yas Boya Uygulamasinin Yapilmasi Sirasinda Dikkat Edilecek Noktalar

Uygulamalar sirasinda uyulacak bazi basit kurallarla kaliteli bir boyama elde edilecektir. Bunun yaninda
maddi kazan¢ ve zamandan tasarruf da saglanacaktir.

Bu durumlar:

] Diizgiin ylizey elde etmek i¢in kontrol boyasi ile ¢alisma yapilmalidir.

(] Uriin teknik biiltenlerindeki uyarilara dikkat edilmelidir.

] Karigimlarin zamaninda hazirlanabilmesi i¢in yetismis eleman olmalidir.

] Belirtilen havalandirma (son buharlasma) siirelerine mutlaka uyulmalidir.

] Boya uygulamasi yapilacak ortamin, boya tozu olusmamasi i¢in ¢ok iyi havalandirilmasi gerekir.

] Ortam sicakligi, degisik malzeme uygulamalarina uyacak sekilde kisa stirede degistirilebilme 6zelligine
sahip olmalidir.



CALISMA SORULARI

1) Cevrede karsilasilan sorunlar nelerdir?

2) Su bazli boya kullanmanin nedenleri nelerdir?

3) Su bazli boyalarin avantajlari nelerdir?

4) Servisler agisindan su bazli boya avantajlari nelerdir?

5) Su bazli opak boyalar nasil elde edilir?

6) Su bazli opak boyalarin 6zellikleri nelerdir?

7) Su bazl1 boya uygulamada dikkat edilecek hususlar nelerdir?
8) Su bazli kat boya ile Solvent bazl kat boyalar1 karsilagtiriniz?
9) Iki bilesenli su astarlar hakkinda bilgi veriniz?

10) Tek bilesenli su astarlar hakkinda bilgi veriniz?

11) Su bazli boya incelicilerin 6zellikleri nelerdir?

12) Yas lstii yas uygulama ne demektir?

13) Yas lstii yas boya uygulamasi nasil yapilir? Agiklayiniz.

14) Yas lstii yas boya uygulamasinin yapilmasinda dikkat edilecek hususlar nelerdir?



PLASTIK YUZEY BOYAMA UYGULAMALARI MODULU DERS NOTLARI
BOYANABILIR PLASTIK MALZEMELERIN OZELLIKLERI VE CESITLERI
Boyanabilir Plastik Malzemeler

Boyanabilir plastikler, ylizeyleri uygun islemlerden gegirildikten sonra boya ile kaplanabilen plastik tiirleridir.
Otomotiv, beyaz esya, elektronik, mobilya ve oyuncak sektorlerinde yaygin olarak kullanilir. Plastik
malzemelerin boyanmasi; estetik goriiniim kazandirmak, yiizeyi dis etkenlere karst korumak ve tirtiniin

dayanikliligin1 artirmak amaciyla yapilir.
Boyanabilir Plastik Malzemelerin Ozellikleri
Boyanabilir plastiklerin baslica 6zellikleri sunlardir:

e Boyanin yiizeye i1yi tutunmasini saglayan uygun yiizey yapisina sahiptir.

o Hafif olmalar1 sayesinde tasima ve kullanim kolaylig1 saglar.

e Korozyona ugramaz ve bir¢ok kimyasala kars1 dayaniklidir.

e Darbe dayanimlar ytiksektir.

e Istya ve UV 1gmlarina kars1 dayanikliliklar: plastik tiiriine gore degisiklik gosterir.

e Boyama 6ncesinde temizleme, zzimparalama, alevle ylizey isleme veya astarlama gibi 6n islemler
uygulanabilir.

o Farkli renk, doku ve parlaklik secenekleri elde edilebilir.
Boyanabilir Plastik Cesitleri
1. ABS (AKkrilonitril Biitadien Stiren)

e Boyanmasi en kolay plastiklerden biridir.
e Darbeye dayaniklidir.

e Otomotiv pargalari, elektronik cihaz kasalar1 ve oyuncak iiretiminde kullanilir.
2. PC (Polikarbonat)

e Yiiksek darbe dayanimina sahiptir.
o Seffaf ve sert bir plastiktir.

e Far camlari, giivenlik ekipmanlar1 ve makine pargalarinda kullanilir.
3. PC/ABS Karisimi

e ABS'nin kolay islenebilirligi ile PC'nin dayanikliligin1 birlestirir.

e Otomotiv i¢ trim pargalarinda ve elektronik {iriinlerde yaygin olarak kullanilir.



4. ASA (Akrilonitril Stiren Akrilat)

e UV sinlarina ve hava kosullarina karst olduk¢a dayaniklidir.
e Dis ortam uygulamalarinda tercih edilir.

e Boyayu1 iyi kabul eder.
5. PVC (Polivinil Kloriir)

e Uygun yiizey hazirlig1 ile boyanabilir.
o Kimyasallara ve neme karsi dayaniklidir.

o Kapi, pencere profilleri ve boru sistemlerinde kullanilir.
6. Polipropilen (PP)

o Diisiik ylizey enerjisine sahip oldugu i¢in dogrudan boyanmasi zordur.
e Astar veya ylizey aktivasyon islemleri sonrasinda boyanabilir.

e Tampon, i¢ trim parcalar1 ve ambalaj sektoriinde kullanilir.
7. Polietilen (PE)

o PP gibi yiizey enerjisi diisiiktiir.
e Boyama 6ncesinde 6zel ylizey islemleri gerektirir.

e Depolama tanklari, bidonlar ve ¢esitli ambalaj iirtinlerinde kullanilir.
Boyama Oncesi Yiizey Hazirhi
Basaril1 bir boya uygulamasi i¢in asagidaki islemler uygulanabilir:

e Yiizeyin yag, kir ve silikon kalintilarindan temizlenmesi
o Hafif zimparalama

e Antistatik temizleme

e Alev, plazma veya korona islemi ile yiizey aktivasyonu

o Plastik astar1 (primer) uygulanmasi
Boyanabilir Plastiklerin Kullanim Alanlar:

e Otomotiv sektdriinde tampon, ayna kapagi ve i¢ trim parcalari
o Beyaz esya dis govdeleri e Oyuncak iiretimi
o Elektronik cihaz kasalari e Medikal cihazlar

e Mobilya aksesuarlari e Ev dekorasyon firiinleri



Plastik Yiizey Macununun Tanimi

Plastik yilizey macunu; plastik tampon, ¢ita, spoiler, panel ve benzeri pargalarin tamiri igin {iretilmis, yliksek
esneklige sahip dolgu malzemesidir. Normal polyester macunlardan farkli olarak plastik ylizeylerin hareketine

uyum saglayabilir.

Plastik Yiizey Macununun Ozellikleri
1. Yiiksek Esneklik

o Plastik parcalar ¢alisirken egilip biikiilebilir.
e Plastik macun bu harekete uyum saglar.
e Kuruduktan sonra ¢atlama yapmaz.

e Darbelere kars1 dayaniklhidir.

2. Giiclii Yapisma Ozelligi

Plastik yiizeylere yiiksek aderans saglar.

Iyi yapistig1 yiizeyler:
e PP (uygun astarla) e PVC o Fiberglas
e ABS e Polyester o Sert plastik yiizeyler

Bu 06zellik sayesinde boya altinda kabarma olusmaz.

3. Kolay Zimparalanabilir

Kuruduktan sonra;

o El zimparasi e Makine zimparasi

ile kolayca sekillendirilebilir.

Genellikle kullanilan zzimpara numaralar::

o P8O o« PI180 e P320
o PI120 o P240 e P400



4. ince Gozenek Yapisi
Kaliteli plastik macunlar:

e Gozenek olusturmaz. e Boya yiizeyinde iz birakmaz.
o DBoya emmez.

Bu sayede daha kaliteli boya sonucu elde edilir.

5. Hizh Kuruma Siiresi
Ortalama kuruma:
e 20°C sicaklikta 20-30 dakika e Firinda 10-15 dakika
Kuruma siiresi sertlestirici miktarina gore degisebilir.
6. Kolay Sekil Verilebilir

e Egimli yiizeylerde kullanilabilir.  Ince katmanlar olusturulabilir.

o Kavisli parcalara rahat uygulanir.

7. Hafif Yapihdir
Yogunlugu diisiik oldugu i¢in:

e Araca fazla agirlik eklemez. e Tamir edilen pargay1 agirlastirmaz.

8. Darbe Dayanim Yiiksektir
o Kiigiik darbelerde kirilmaz. e Titresimden etkilenmez.
e Esneyebilir.
9. Boya ile Uyumlu Olmasi
Uzerine uygulanabilir:
e Astar boya o Bazkat boya e Vernik

Boya ile kimyasal uyumlulugu yiiksektir.



10. Kimyasal Dayanim

Dayanikl1 oldugu maddeler:

e Su

e Nem

11. Is1 Dayanimi

Normal ¢alisma sicakliklarinda 6zelligini kaybetmez.

Yaklasik dayanim: -30°C ile +80°C arasinda

Bazi 6zel iirlinlerde daha yiiksek sicakliklara dayanabilir.

12. Cekme Yapmamasi

Kaliteli plastik macunlar kururken:

e Fazla buzilmez.

e (okme yapmaz.

13. Kolay Kanistirilabilir

Genellikle:

e Polyester esasli macun

ile %2-3 oraninda karistirilarak kullanilir.

Plastik Macunun Kullanim Alanlar:

En ¢ok kullanilan yerler:

e Otomobil tamponlari
e Motosiklet grenajlari
o Plastik camurluklar
e Spoilerler

o Plastik kapaklar

Motor yag1

o Hafif kimyasallar

Temizlik malzemeleri

Boya altinda iz olusturmaz.

Benzoyl peroksit sertlestirici

Plastik i¢ trim pargalar1
Fiberglas pargalar
Tekne parcalari

Karavan ekipmanlari



Plastik Yiizey Macununun Avantajlari

e Plastik yiizeylere giiclii yapisir. e Boyaya uygun yiizey olusturur.

e Esnek yapidadir. o Darbelere dayaniklidir.

o Kolay uygulanir. o Hafif yapidadir.

e Hizli kurur. e (atlama yapmaz.

o Kolay zimparalanir. e Diizgiin ve piiriizsiiz ylizey saglar.

Plastik Yiizey Macununun Dezavantajlar

e Yanlis karisim yapilirsa catlayabilir.

o Kalin uygulanirsa kuruma stiresi uzar.

e Sertlestirici fazla kullanilirsa hizli donar.
e Yiizey iyi temizlenmezse yapisma azalir.

e (Cok yiiksek sicakliklarda performansi diisebilir.

Uygulama Asamalari

Plastik yiizey temizlenir.

Gerekirse yiizey zimparalanir.

Plastik astar1 uygulanir (gerektiginde).

Macun ile sertlestirici dogru oranda karistirilir.
Ince katlar halinde uygulanir.

Kurumasi beklenir.

Zimpara yapilir.

Astar uygulanir.

A e T e

Boya ve vernik islemi gerceklestirilir.

Dikkat Edilmesi Gerekenler

e Yiizey yag, silikon ve kirden tamamen arindirilmalidir.
o Tavsiye edilen sertlestirici orani kullanilmalidir.

e Cok kalin kat uygulanmamalidir.

e Uygulama sicakligr 15-25°C arasinda olmalidir.

o Kullanim sirasinda eldiven, maske ve gozliik gibi kisisel koruyucu ekipman kullaniimalidir.



PLASTIK YUZEYLERDE KULLANILAN BOYALARIN OZELLIiKLERI
Plastik Yiizey Boyalari

Plastik yiizey boyalari; plastik malzemelerin korunmasi, estetik goriiniim kazandirilmasi ve dis etkenlere karst
dayanikliliginin artirilmasi amaciyla kullanilan 6zel boyalardir. Plastik yiizeyler piiriizsiiz ve diistik ylizey
enerjisine sahip olduklari i¢in normal boyalar bu ylizeylere iyi tutunamaz. Bu nedenle plastik i¢in 6zel olarak

gelistirilmis boyalar ve astarlar kullanilir.

Plastik Yiizey Boyalarmin Ozellikleri
1. Yiiksek Yapisma (Adhezyon)

e Boyanin plastik ylizeye giiclii sekilde tutunmasini saglar.
e Soyulma ve kabarma riskini azaltir.

o Gerekirse plastik astar1 (primer) kullanilarak yapigma artirilir.

2. Esneklik

o Plastik malzemeler darbe veya sicaklik degisimlerinde esneyebilir.
e Boya catlamadan yiizeyle birlikte hareket edebilmelidir.

o Ogzellikle otomotiv plastik pargalarinda esnek boyalar tercih edilir.

3. Darbe Dayanim

e (Cizilmelere ve darbelere kars1 dayaniklidir.
e Boya yiizeyinin kolay zarar gérmesini Onler.

e Tampon, ayna kapagi gibi parcgalar i¢cin 6nemlidir.

4. Kimyasal Dayamkhhk

Plastik boyalar;
e Yaglara e Temizlik malzemelerine
e Yakitlara e Asit ve bazlara

kars1 belirli seviyede dayaniklidir.



5. UV (Giines Isig1) Dayamimi

e Giines 1s1nlar1 boyanin rengini soldurabilir.

e UV dayaniml boyalar renk degisimini geciktirir.

e Dis ortamda kullanilan plastiklerde mutlaka tercih edilir.

6. Hava Sartlarina Dayamkhhk

e Yagmur e Nem

o Kar e Sicaklik degisimleri

gibi cevresel etkilere kars1 dayaniklidir.
7. Hizh Kuruma

e Uygulama siiresini kisaltir.

e Seri liretimde zaman kazandirir.
8. Iyi Kapaticihk

e Az kat uygulamayla yiizeyi tamamen Orter.
e Alt rengin goriinmesini engeller.

e Malzeme tasarrufu saglar.

9. Dekoratif Goriiniim
Farkli goriiniisler elde edilebilir.
Ornegin;

e Mat e Yari mat e Parlak

10. Cevre Dostu Olmasi
Giinlimiizde bir¢ok plastik boya;

e Diisiik VOC (ugucu organik bilesik) igerir.

e Su bazli olarak tretilir.

Firinlama ile daha hizli sertlesebilir.

e Metalik

Cevreye daha az zarar verir.

Sedefli



Plastik Boyalarinda Kullamilan Bashica Boya Tiirleri

1. Akrilik Boyalar

Ozellikleri:

o Hizli kurur.

Parlak goriiniim saglar.

e UV dayanim yiiksektir.

Otomotiv sektoriinde yaygin kullanilir.

2. Poliiiretan Boyalar

Ozellikleri:

e (Cok dayanikhdir.

Cizilmeye kars1 koruma saglar.

o Kimyasallara kars1 direnclidir.

Dis ortam i¢in uygundur.

3. Epoksi Boyalar

Ozellikleri:

e (Cok giiclii yapisir. Kimyasallara dayaniklidir.

o Endiistriyel uygulamalarda kullanilir.

e UV dayanimi distiiktiir, digs mekanda iizerine son kat boya uygulanabilir.

4. Vinil Boyalar
Ozellikleri:

o Esnektir. I¢ mekan uygulamalarinda kullanilabilir.

e Plastik yilizeye iyi tutunur.

S. Su Bazh Plastik Boyalar

Ozellikleri:

e Cevre dostudur. Kolay uygulanir.

o Diisiik kokuya sahiptir. Insan saglig1 agisindan daha giivenlidir.



Plastik Boyama Oncesi Yiizey Hazirhg

Boyanin kaliteli olmas1 kadar yiizey hazirlig1 da 6nemlidir.

Islem basamaklari:

A o e

Yiizey temizlenir.

Yag ve kir giderilir.

Hafif zimparalama yapilir.
Plastik astar1 uygulanir.
Boya uygulanir.

Gerekirse vernik atilir.

Plastik Boyalarin Kullamm Alanlar:

Otomotiv tamponlari
Ayna kapaklari

I¢ trim parcalar
Beyaz esya parcalari
Oyuncaklar

Plastik Boyalarimin Avantajlari

Giiclii yapisma saglar.
Esnek yapidadir.
Darbelere dayaniklidir.

Kimyasallara kars1 direnglidir.

Plastik Boyalarinin Dezavantajlar:

Elektronik cihaz kasalar
Mobilyalar

Bahge ekipmanlari
Reklam tabelalar1

Plastik borular ve kaplar

UV 1sinlarina dayaniklidir.
Dekoratif goriinlim sunar.
Uzun 6miirlidiir.

Cevre dostu segenekleri vardir.

e Yiizey hazirlig1 iyi yapilmazsa boya soyulabilir.
o Bazi plastik tiirleri 6zel astar gerektirir.
o Kaliteli irlinlerin maliyeti yiiksektir.

e Uygulama sirasinda uygun sicaklik ve nem kosullar1 gerekir.



PLASTIK ARAC PARCALARININ BOZUK YUZEYLERINE PLASTIK YUZEY MACUNU

UYGULAMASI
Gerekli Arag ve Gerecler
e Plastik ylizey macunu « P80, P120, P180, P240 e Maskeleme bandi
o Sertlestirici ve P320 zimpara o Koruyucu eldiven
e Macun spatulast e Zimpara takozu o Koruyucu gozlik
o Karigtirma tablasi o Silikon temizleyici e Toz maskesi

e Temiz bez

Is Saghg ve Giivenligi

e (Calisma alani iyi havalandirilmalidir.

o Eldiven, gozliik ve maske kullanilmalidir.

o Kimyasal maddeler cilt ve g6z ile temas ettirilmemelidir.
e Yanict maddeler ates kaynaklarindan uzak tutulmalidir.

o Atik malzemeler ¢evre kurallarina uygun sekilde bertaraf edilmelidir.
Uygulama Basamaklar
1. Hasarin incelenmesi

o Plastik parca dikkatlice kontrol edilir.
e (izik, catlak veya deformasyonun boyutu belirlenir.

e Gerekirse plastik kaynak islemi tamamlandiktan sonra macun uygulamasina gegilir.
2. Yiizey Hazirh@

o Bolge silikon temizleyici ile temizlenir.
e Hasarli alan P80 veya P120 zimpara ile piiriizlendirilir.

e Toz tamamen temizlenir.
3. Macunun Hazirlanmasi

o Uretici tavsiyesine uygun miktarda macun karistirma tablasina almnr.
e Yaklasik %2-3 oraninda sertlestirici eklenir.

e Homojen renk olusuncaya kadar karistirilir.
4. Macunun Uygulanmasi

e Spatula ile ince katlar halinde uygulanir. e Yiizey sekline uygun bigimde yayilir.

o Kalin tek kat yerine birkag ince kat tercih edilir.



5. Kuruma Siiresi

e (Oda sicakliginda yaklasik 15-30 dakika beklenir.

o Kuruma siiresi ortam sicakligina ve tiriin 6zelliklerine gore degisebilir.
6. Zimparalama

e llk olarak P120 veya P180 zimpara kullanilir.
e Daha sonra P240 ve P320 ile yiizey diizeltilir.

e Gerekirse ikinci kat macun uygulanir.
7. Son Kontrol

e Yiizey mastar veya el kontrolii ile incelenir.
e Cukur ve cikintilar giderilir.

e Astar uygulamasina hazir hale getirilir.

Dikkat Edilecek Hususlar

Macun kirli ylizeye uygulanmamalidir.

Sertlestirici fazla kullanilmamalidir.

Karisim hazirlandiktan sonra kisa siirede kullanilmalidir.

Cok kalin uygulama catlama ve ¢ekmeye neden olabilir.

Zimparalama sirasinda yiizey sekli korunmalidir.

Kalite Kontrol

Yiizey diizgiin olmalidir.

Catlak, bosluk ve hava kabarcig1 bulunmamalidir.

Macun yiizeye saglam sekilde yapigsmalidir.

Boyaya hazir piiriizsiiz bir yiizey elde edilmelidir.

PLASTIK YUZEYLERE PLASTIK ASTAR UYGULAMASI
Plastik Astar Nedir?

Plastik astar, plastik ylizey ile son kat boya arasinda gii¢lii bir yapigma saglayan 6zel bir astar gesididir.

Ozellikle otomotiv tamponlari, aynalar ve plastik kaplamalarda kullanilir.



Kullanilan Malzemeler

o Plastik temizleyici (silikon giderici)
e Antistatik bez

e Zimpara (P600-P800)

o Plastik astar

e Boya tabancasi veya sprey kutu

e Maskeleme band1 ve kagidi

o Kisisel koruyucu ekipman (maske, eldiven, gozliik)
Uygulama Asamalari
1. Yiizey Hazirhg:

o Plastik yiizey temizlenir.
e Yag, kir ve silikon kalintilar1 giderilir.
e Gerekirse hafifce P600—P800 zimpara yapilir.

e Tozlar temizlenir.
2. Maskeleme

e Boyanmayacak bolgeler maskeleme bandi ve kagidi ile kapatilir.
3. Plastik Astarin Hazirlanmasi

o Uriin teknik foyiine uygun sekilde hazirlanr.

o Sprey kullanilacaksa kutu en az 2 dakika ¢alkalanir.
4. Astarin Uygulanmasi

e Tabanca yiizeyden yaklasik 15-20 em uzaklikta tutulur.
« Ince ve homojen bir kat uygulanr.
o Gerekirse ikinci ince kat uygulanir.

e Kalin uygulamadan kag¢imilmalidir.
5. Kuruma

o Uretici firmanin 6nerdigi siire kadar beklenir.

e Kuruma tamamlandiktan sonra son kat boya uygulanir.



Dikkat Edilecek Noktalar

e Ortam sicaklig1 uygun olmalidir (genellikle 20-25 °C).
e Nem orani ¢ok yiiksek olmamalidir.

e Yiizey tamamen temiz olmalidir.

e Astar kalin uygulanmamalidir.

o Kisisel koruyucu ekipman kullanilmalidir.

e (Calisma alan1 iyi havalandirilmalidir.
Is Saghg ve Giivenligi

e Solvent buhari1 solunmamalidir.
o Koruyucu maske, eldiven ve gozlikk kullanilmalidir.
e Yanicit maddelerden uzak ¢alisilmalidir.

o Atik malzemeler ¢evre kurallarina uygun sekilde bertaraf edilmelidir.
Kalite Kontrol
Uygulama sonunda:

e Yiizey diizgiin ve homojen goriinmelidir.
e Akma, portakallanma veya bosluk bulunmamalidir.
e Astar ylizeye tam olarak yapismis olmalidir.

e Son kat boya i¢in uygun bir zemin olugmalidir.

PLASTIK YUZEYLERE BOYA ALTI ASTAR UYGULAMASI
Kullanilan Malzemeler

e Plastik temizleyici (antisilikon)

e Plastik zzimparasi (P400—P800)

e Yapisma artirict (Plastik Astar / Adhesion Promoter)
o Dolgu astar1 (gerektiginde)

e Maskeleme bandi1 ve maskeleme kagidi

» Boya tabancasi veya sprey astar

e Mikrofiber bez

o Kisisel koruyucu ekipman (maske, gozliik, eldiven)



Islem Basamaklar1

1. Yiizey Temizligi

Plastik yiizey toz, yag ve kirden tamamen arindirilir.

Antisilikon temizleyici ile silinir. e Temiz ve kuru bezle kurulanir.

2. Yiizeyin Zimparalanmasi

P400—P800 numara zimpara ile yiizey hafif¢e matlastirilir.
Zimparalama iglemi boyanin tutunmasini artirir.

Zimpara sonrasi olusan toz temizlenir.

3. Yapisma Artiric1 Astar Uygulamasi

Plastik yiizeye ince ve homojen bir kat uygulanir.
Uretici firmanin 6nerdigi flas-off (bekleme) siiresi beklenir.

Bu kat, boyanin plastik yiizeye daha iyi yapismasini saglar.

4. Dolgu Astar1 Uygulamasi

Gerekli durumlarda 2-3 ince kat uygulanur.
Katlar arasinda uygun bekleme siiresi birakilir.

Kuruduktan sonra gerekirse ince zimpara yapilir.

5. Son Kontrol

Yiizey diizgiin, temiz ve piiriizsiiz olmalidir.

Boya uygulamasina hazir hale getirilir.

Dikkat Edilecek Hususlar

Yiizey tamamen temiz olmalidir.

Astar kalin uygulanmamalidir.

Katlar arasinda bekleme siirelerine uyulmalidir.

Uygulama ortami temiz, tozsuz ve iyi havalandirilmis olmalidir.

Koruyucu ekipman mutlaka kullanilmalidir.

Is Sagh@ ve Giivenligi

e Solvent buharlarina kars1 maske kullanilmalidir. e Yanicit maddelerden uzak ¢alisiimalidir.

Koruyucu gozliik ve eldiven takilmalidir. e Calisma alani iyi havalandirilmalidir.



PLASTIK YUZEYLERE SON KAT BOYA UYGULAMASI YAPMASI
Son Kat Boyanin Gorevleri

e Yiizeye renk ve parlaklik kazandirir.

e (Cizilme ve asinmaya kars1 korur.

o Kimyasallara ve hava sartlarina dayaniklilik saglar.
e UV smlarma kars1 koruma saglar.

o Estetik goriiniim olusturur.
Kullanilan Malzemeler

e Son kat boya

o Sertlestirici (gerekliyse)
e Tiner

o Boya slizgeci

o Karistirma kab1

e Temizlik bezi

e Maskeleme band1 ve kagidi
Kullanilan Ekipmanlar

e Boya tabancasi (HVLP veya klasik)
o Hava kompresorii

e Basing regiilatorii

o Boya kabini

e Zimpara malzemeleri

e Toz alma bezi
Kisisel Koruyucu Donanimlar

e Solunum maskesi e Nitril eldiven
e Koruyucu gozlik o s giivenligi ayakkabisi

e Boya tulumu

Boya Oncesi Hazirhk
1. Yiizey tamamen temizlenir. 4. Astarm kurumus oldugu kontrol edilir.
2. Gerekli zimparalama islemi yapilir. 5. Boya, iiretici talimatina gére hazirlanir.

3. Toz ve yag kalintilar1 temizlenir.



Son Kat Boya Uygulamasi

Boya tabancasinin ayarlar1 kontrol edilir.
I1k kat ince ve esit sekilde uygulanr.
Katlar arasinda gerekli bekleme siiresi uygulanir.

Ikinci ve gerekiyorsa iigiincii kat boya uygulanr.
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Boya akmasi ve portakal kabugu goriiniimii olugsmamasina dikkat edilir.
Kurutma Islemi

e Boya dogal ortamda veya firinda kurutulur.
o Ureticinin belirttigi sicaklik ve siireye uyulur.

e Kuruma tamamlanmadan yiizeye temas edilmez.
Kalite Kontrol

e Renk uyumu kontrol edilir.

Parlaklik seviyesi incelenir.

Akma, toz, portakal kabugu ve boya hatalar1 kontrol edilir.

Yiizey homojen olmalidir.
Is Saghg ve Giivenligi

e Ortam iyi havalandirilmalidir.
e Acik alev ve kivilcimdan uzak ¢alisiilmalidir.
o Kimyasallar giivenli sekilde depolanmalidir.

e Atik boya ve tiner ¢evre kurallarina uygun sekilde bertaraf edilmelidir.
Dikkat Edilecek Noktalar

e Boya dogru oranda inceltilmelidir.

e Tabanca ile yiizey arasindaki mesafe yaklasik 15-20 cm olmalidir.
e Tabanca yiizeye dik tutulmalidir.

o Katlar esit kalinlikta uygulanmalidir.

o Boyama sirasinda sabit hizla hareket edilmelidir.
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1. YAMA TINERLERI, YAMA VERNIKLERI VE UYGULAMA YONTEMLERI

1.1. Yama Tinerleri

Kiiciik hasarlarin tamirinde gecis bolgelerinde kullanilmak iizere gelistirilmis bir iiriindiir. Bu {irliniin en
onemli avantaji, polisleme sonrasinda eski vernik ile uygulanan yeni vernik arasinda yirtilma veya soyulmay1
engellemektir.

Yama tineri yama yapilan bolgelerdeki yeni vernigin eski vernige veya yeni boyanin eski boyaya
kaynasmasinin ¢ok diizgiin olmasini saglamak amaci ile kullanilir. Ozellikle oto tamir boyalarinda kullanilmak
amactyla gelistirilmis boya tabancalari ile tamir iglemlerinin ¢ok kiiciik bolgelerde yapilabilmesini saglar.
Yama islemi yapildiginda boyama igleminin biitiin asamalar1 kontrol edebilir ve sonuglar1 hemen goriilebilir.
Vernigin kurumasindan sonra yapilan pasta-polis islemi ile de yama yapilan yer ve ¢evresi ayni parlakliga
kavusur.
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1.2. Yama Tinerini Uygulama Yontemleri

Yama yapilan bolgenin fazla biiyiitiilmeden bitirilmesi gerekir. Yama yapilacak aracin yiizeyindeki eski
boya, dogal olarak atmosferik sartlar ve kirlilik nedeni ile orijinal renginden farkli bir durumdadir. Bu nedenle
yama islemine gecilmeden nce aracin orijinal renginin ortaya ¢ikarilmas: gerekmektedir. Isleme baglamadan
once ylizey temizleme tineri ile temizlenir.

Asagida anlatilacak uygulama yontemi yaklasik 3 cm ¢apindaki hasarli, deforme olmamis (ezik, ¢izik, tas
carpmasi vb) ve aracin stilini veren hatlardaki kapilar, panelin kenarlar1 gibi az ¢ikintili bolgelerde yapilacak
uygulama seklini vermektedir.

"1 Hasarli yerin hemen yaninda yaklasik bir el biiyiikliigiinde bir bdlge pasta-polis islemi yapilarak Resimde
gosterildigi gibi renk kontrolii i¢in hazir hale getirilir.

Renk kontroliinii arag iizerinde yaparak araci deney materyali olarak kullanmayiniz.




1 Aracin renk kodu katalog yardimui ile belirlendikten sonra, hazirlanan boyanin renk kontrolii, test
plakasinin iizerine uygulanmis ve kurutulmus boyal1 plakanin orijinal renk ile kontrolii yapilarak tespit edilir.

Aracin tamaminin daha dnce bir kere daha boyanmis olmadigindan emin olunuz.

Yama yapilacak bolgede derin hasarlar olusmamigsa asagidaki islem sirasi uygulanarak kisa siirede islem
bitirilir.

1 Astarli veya eski boya bulunan yama yapilacak bolge P600 (kapinin kdsesinde) zimpara ile zimparalanir.

] Astarl1 bolge biraz daha biiytitiilerek P 800, biraz daha biiyiitiilerek P 1200,biraz daha biiyiitiilerek veya
gerekirse biitlin panel P 1500 zimpara ile zimparalanir. P 1500 yerine ylizey matlagtirma pastasi uygun arag ile
kullanilabilir.

'] Yama yapilacak bolge 2K opak boya ile biraz tasirilarak boyanir.
[] ikinci kat 2K opak boya biraz daha tasirilarak ¢ok ince bir kat halinde uygulanur.
1 P1200 ile zzimparalanmis alanin yarisina kadar vernik islemi yapilir.

] Vernigin igerisine ilave edilen yama tineri, (bu oran firmadan firmaya degismektedir, iiretici firmanin
verdigi ol¢iiye uygun olarak vernik igerisine yaklasik %25-%50 yama tineri ilave edilir.) gecis bolgesi ve
kararma olusmayacak sekilde P1200 ile zimparalanmis yiizeye uygulanir.

) Saf yama tineri P1500 ile zimparalanmis alanin yarisina gelecek sekilde veya biitiin yiizey
matlastirilmigsa biitiin panele, gecis bolgesi olusmayacak sekilde uygulanir.

) Yiizey kuruduktan sonra pasta-polis islemi yapilir.



Hasar 6nemli ve panelin orta noktasinda ise panelin tamaminin boyanmasi yoluna gidilmelidir. Ortada
bulunan hasar daima géze ilk goriinen yerdir. lyi sekilde yapilmazsa kararma ve gecis bdlgeleri olusturulursa
daima gdze batacak ve hos durmayacaktir. islem su sekilde yapilir:

1 Hasarl1 bolge gerektigi bigimde onarilarak son kat boya uygulamasina hazir hale getirilir.
1 Astarli bolge (kapinin ortasinda) P 600 sulu zimpara ile zzimparalanir.

1 Astarli bolgenin dist P 1200 sulu zimpara ile zzimparalanir. Kurutulur.

1 Astarli bolgenin disina tagacak sekilde 2 kat opak boya uygulamasi yapilir.

] Panel yiizeye komple vernik uygulamasi yapilir.

] Yiizey kuruduktan sonra pasta-polis islemi yapilir.

1.3. Yama Vernikleri

Metalik boyalarda yapilan yama islemi, opak boyalarda yapilan yama islemine gére daha zordur. opak
boyalarda olusabilecek ton farklari, boyanin yama yapilacak bolgenin ¢evresine tasirilarak kolayca giderilebilir.
Metalik boyalarda bu islem daha zordur. Koétii yapilmis yama ylizey iizerinde kararma ve gegis bolgeleri
olusturur. Bu durumda hem iscilik hem de para kaybina neden olur.

Metalik boyama islemindeki boya iirlinlerinin, uygulandiklar1 yiizeye iyi bir sekilde yapisabilmeleri ve
yayilabilmeleri i¢in ilk katin yas(islak) olarak uygulanmasi saglanmalidir. Boylece akiskan haldeki boya,
uygulandig1 ylizeyin diizgilin oldugu oranda yayilabilecektir. Bunun sonucunda son katta yiiksek bir parlaklik
elde edilir. Bu 1slak kat yama vernigi ile saglanir. Yama vernikleri boya islemi yapilacak sekilde hazirlanmis
ylizey ilizerine matlastirilmis alandan tagirilmamak sartiyla bir kat halinde hafif bir sekilde piiskiirtiiliir.

Uygulanan ilk katin kotii yayilmasi, iist yiizeyi etkiler.

Islak uygulanmayan ilk kat yayilmay1 onler ve temas yiizeyi ¢ok azalir.



1.4. Yama Verniklerini Uygulama Yontemleri

Aracin hasar goren kismi, gerektigi bicimde onarilarak son kat uygulamasina hazir hale getirilir. Yama
yapilacak bolgenin disina boya tagirmasi yapilacagi i¢in boya iiriinlerinin yiizeye iyi yapigmasini saglamak
amacityla ¢evre ylizeyler iyice temizlenmelidir.

] Astarli veya eski boya bulunan yama yapilacak bolge (arka ¢amurlukta bulunan) P 600 zimpara ile

zimparalanir.

] Astarl1 bolge biraz daha biiytitiilerek P 800, biraz daha biiyiitiilerek P 1200, biraz daha biiyiitiilerek veya
gerekirse biitiin panel P 1500 zimpara ile zimparalanir. P 1500 yerine uygun bir arag ile yiizey matlastirma
pastasi uygulanabilir.

1 Yama verniginin kurumasi beklenmeden 1slak yiizeye, tabanca hava basinci uygun basinca (genellikle 2
bar) ayarlanip yama yapilacak alana metalik boya uygulanir.

1 Yama yapilacak alan biraz daha tasirilarak 1.kat metalik boyanin {izerine ince bir kat (duman kat) 2.kat
metalik boya uygulanir. Yiizey matlagincaya kadar beklenir.



1 Metalik boya uygulanmis alanin iizerine biraz tasirilarak veya panelin tamamina once 1 kat gerekirse bir
kat daha 2K vernik uygulanir.

1 2K vernigin igerisine ilave edilen yama tineri, (Bu oran firmadan firmaya degismektedir, tiretici firmanin
verdigi dl¢iiye uygun olarak vernik icerisine yaklasik %25-%50 yama tineri ilave edilir.) gecis bolgesi ve
kararma olusmayacak sekilde P1200 ile zimparalanmis yilizeye uygulanir. Veya asagidaki aractaki gibi tavan
kism1 maskelenmedigi durumlarda bu bélgeye boya tozlarinin ylizeye kaynagmasini saglamak i¢in uygulanir.

] Saf yama tineri P1500 ile zzimparalanmis alanin yarisina gelecek sekilde veya biitiin yiizey
matlastirilmigsa biitiin panele gecis bolgesi olugsmayacak sekilde uygulanir.

] Yiizey kuruduktan sonra pasta-polis islemi yapilir.

2. ROTUS UYGULAMA TEKNIKLERI VE ROTUS YAPARKEN DiKKAT EDILMESI
GEREKEN HUSUSLAR

Hizli bir sekilde sonug almak amaci ile yapilan bir islemdir. Cok kisa zamanda yapilmaktadir. Rotiis islemi,
su islem sirasiyla yapilir.

"1 Rotiis islemi yapilacak yiizey P 1500 sulu zimpara yardimi ile zimparalanir.

1 Yiizey boyasi ile ayn1 6zellikteki firin kurumali boyay rotiis firgasi ile (alanin boyuna gore 2,3.,4,5...
numarali fircalardan herhangi birisi ile)fir¢alayarak yiizey kapatilir. Burada dikkat edilmesi gereken nokta boya
icerisinde hava kabarciginin olmamasina 6nem gosterilmelidir.

1 Yiizey infra red ile kurutulur.
"1 Yiizeyin sogumasi ve boyanin kurumasi i¢in beklenir.

"1 Ispatula ¢eligi ile yiizeydeki fazla boya alinir.



1 Yiizey P 1500 sulu zzmpara yardimi ile zzmparalanir.

] Pasta-polis islemi yapilir.

ok LEras Sememd -

Yukarida sayilan iglem basamaklar1 otomobil fabrikalarinda {iretim ve montaj bantlarinda olusan kiiciik
problemleri gidermek amaciyla uygulanmaktadir. Bu islemleri giiniimiiz arag servislerinde uygulamak giigtiir.

Araglarda meydana gelen cok kiigiik hasarlarin rotiis isleminin (anahtar ¢izikleri gibi) servislerde hizl
yapilmasi ve maliyet olusturmamasi istenir. Bu nedenle servislerde yapilan rotiis islemlerinden genelde iicret
alimmaz. Servislerde rotiis islemi su sekilde yapilir.

] Rotlis yapilacak alan temizlenir.

"1 Rotiis yapilacak alanin biiyiikliigiine uygun firca segilir.
"] Aracin rengine uygun renk secilir.
"1 Firga, hasarin yoniine gore(yatay veya dikey)disariya tasirilmadan uygulanir.

"1 Boya igerisinde hava kabarciginin olmamasina dikkat edilir.



] Arag stiriiciiye teslim edilerek yiizeyin dogal havada sartlarinda kurumasi saglanir.

3. KATOFEREZLI PARCALARA YAMA ISLEMI YAPARKEN DIKKAT EDILECEK
HUSUSLAR

Katoforez astarl1 sac pargalar 6zel ortii ve koruma sistemleri uygulanarak piyasaya siiriiliir. Gerekli koruma
tedbirleri alinmasina karsin, tasinmalar1 sirasinda hasara ugrar ya da kirlenirler. Olusan hasar onarilmali ve
ylizeydeki pislikler mutlaka temizlenmelidir.

3.1. Katoferezli Parcalara Yama Islemi Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Katoforez astarl1 bir par¢a otomobilin bir boliimiine takildiginda en ¢ok dikkat edilmesi gereken islem yan
pargalarla renk uyumudur. Renk uyumunu saglamak i¢in boyama islem sirasina uyulmali ve temizleme
islemleri ¢ok iyi yapilmalidir. Dikkat edilmesi gereken noktalar sirasi ile agagida belirtilmistir.

"1 Kataforez astarli sac parcada hasar arama,
"1 Hasarl1 bolgenin onarilmasi,
1 Yiizey temizligi,

") Renk uyumunu saglama ¢aligmalart.



3.1.1. Kataforez Astarh Sac Parcada Hasar Arama

Hasar arama calismalar1 gozle, elle yapilir. Gozle yiizey dikkatlice incelenir. inceleme sirasinda
cokiintiilerin, astar soyulmalarinin oldugu kisimlar gozlenir, bu kisimlar isaretlenir.

Katoforez astarli parcalarin tasinmasi sirasinda kiigiik hasarlar olusur. Bu hasarlar astarin kalkmas1 ya da
kiiciik ¢cokmeler seklinde olabilir.

3.1.2. Kataforez Astarh Sac Parcada Hasar Onarimi

Kataforez astarli parca tizerinde ¢okmeler varsa dolgu islemi yapilir.

Astar siyrilmasi varsa astarlama yapilir. Celik sac ylizeylerde, sac astar1 uygulamasi yapilir. Yiizeyde
styrilma yoksa son kat boya ¢esidine gore astarlama cesidi belirlenir.

Genelde uygulanan yontem 2K akrilik astar uygulamasidir.

3.1.3. Kataforez Astarh Sac Parcada Hasar Onarimi

Kataforez astarli par¢a da diger boyama islemlerinde goriildiigli gibi hassas bir temizlik gerektirir. Yiizey



3.1.4. Kataforez Astarh Sac Par¢cada Renk Uyumunu Saglama

Son donemlere de renk hazirlama ve plaket calismalar1 yapilmasi renk problemlerini en aza indirmistir. Bu
nedenle yan pargalarda hasar yoksa arag iizerine baglanacak kataforez astarli pargalar tek basina boyanarak
aracin lizerine baglanmaktadir. Renk sorunu ¢ok goriilen metal ve sedefli boyalarda kataforez astarli parga arag
izerine baglanarak boyanmaktadir.

Renk sorunu ¢ok goriilen boya ve renklerde 6nce renk kodu belirlenir. Renk kodu tespit edilemezse renk
kataloglarindan yararlanilir. Bu ¢alismalardan sonra belirlenen boya koduna uygun renkte boya hazirlanir. Renk
uyumu saglanincaya kadar plaket ¢alismasi yapilir. Uygun renk elde edilince uygulamaya gegilir.

4. LOKAL TAMIR SiSTEMIi

Aracin kapr saclari, camurluklari, motor kaputu, bagaj kapagi ve tavan gibi pargalarinin biri iizerinde yapilan
onarimdir. Komple otomobilin boyanmasini gerektirmez.

Ozellikle diger bolgelerdeki boyalarda bozulmalar yoksa ¢ok ekonomik bir yontemdir.
Malzeme maliyeti ve zamandan oldukg¢a fazla kazang saglar.

Genellikle hafif siirtmeler, zamanla olusan asinmalar, glines yaniklar1 gibi nedenlerle olusan ve bir parcay1
ilgilendiren onarimlardir.

4.1. Kismi (Lokal) Tamir Sisteminin Yapihsi
Sadece bir ya da bitisik iki par¢anin boyanmasinda uygulanan yontemdir.

Bu yontemde hasarli boliim ¢ok iyi sekilde zimparalanir. Son kat boya hazirliklar1 yapilir. Doygun bir
sekilde son kat boya uygulanir. Kaynastirma isleminden sonra tiim yiizey verniklenir.

4.2. Tek Par¢a Uzerinde Renk Farki Olusturmadan Lokal Tamir Sistemi Uygulamasinda Dikkat
Edilecek Noktalar
Katoferez astarli sac iizerine yapilan uygulamalarda dikkat edilmesi gereken tiim noktalara bu tiir

onarimlarda da dikkat edilmelidir. Farkli olarak maskeleme ve renk ayarinda daha titiz davranilmalidir.

Metal, sedefli ve su bazli boya uygulamalarinda vernik uygulanmasi gerekir. Vernik uygulama boélgesi parga
iizerindeki hasarli bolgenin yerine gore belirlenir. Hasar kenarlarda ise yama uygulamasi seklinde vernik
uygulanir. Ortadan hasarli parga ise son kat boyada yama islemi uygulanmali yiizey komple verniklenmelidir.

Son donemlerde su bazli boya uygulayan atdlyelerde ¢cok bagvurulan yontemdir.

Karteks ¢aligmasi bu tiir onarimlarda biiylik 6nem tagimaktadir.



5. ARAC UZERINDE KOMPLE YAMA YAPMA

Arag lizerinde ayn1 parga iizerinde hasarli bolgelerin onariminda tercih edilen yontemdir. Renk uyumu
saglamak i¢in yan pargalara boya tasirma iglemi yapilir.

5.1. Ara¢ Uzerinde Tek Parca Uzerine Komple Yama Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Parg¢a tizerindeki hasarl kisimlar belirlenir. Boyanacak alanlarin tamamina yetecek kadar boya ve boya
malzemesi hazirlig1 yapilir.

Boyama ve yama islemleri hig ara verilmeden ayni anda yapilir. Bazi parcalarin komple boyanmasi
gerekebilir. Bu durumda yan tarafinda hasarsiz parcalar olabilir. Bu durumda hasarsiz pargalar zzimparalanir ve
matlastirilir. Yama caligsmasi hasarsiz pargalar iizerine son kat boya tasirilarak yapilir. Bunun nedeni renk
uyumunu saglamaktir.

6. KUCUK HASARLI BOLGELERDE ONARIM YONTEMLERI

Kiiciik hasarli alanlarin hizli, kolay, ekonomik ve ustaca onarimina yonelik yapilan ¢alismalardir.

6.1. Kiiciik Hasarh Bolgelerin Onarim

Mikro boyama da denilen bu sistem, dar ve kiiciik alanlar uygulanir. Onarim alani sinirlidir. Bu alan 20-30
santimetreyi gegcmemelidir. Gegerse komple par¢a boyama yontemi uygulanmalidir. Bu tiir arizalar genellikle
aracin alt etek kisimlarinda olusur.

Astar yapisi fazla bozulmayan bélgelerde kolaylikla uygulanir.



CALISMA SORULARI

1) Yama tinerleri ne i¢in kullanilir?

2) Yama tineri uygulama yontemleri nasildir?

3) Yama yapilacak bolgede derin hasarlar olusmamigsa hangi islem sirast uygulanir?
4) Yama vernikleri hakkinda bilgi veriniz?

5) Yama verniklerini uygulama yontemleri nasil yapilir? Aciklayiniz?

6) Rotiis islemi yapma sirasi nasildir?

7) Servislerde rotiis islemi yapma siras1 yapilir?

8) Katoferezli parcalara yama islemi yapilirken dikkat edilmesi gereken hususlar nelerdir?
9) Kataforezli astarli saclarda hasar onarimi nasil yapilir?

10) Kataforezli astarli saglarda renk uyumu nasil saglanir?

11) Lokal Tamir Sistemi nedir?

12) Lokal Tamir Sistemi ne zaman yapilir?

13) Kismi (Lokal) Tamir Sisteminin yapilisini aciklayiniz?

14) Lokal Tamir Sisteminin uygulanmasinda dikkat edilecek hususlar nelerdir?

15) Tek Parga Uzerinde Komple Yama yaparken dikkat edilecek hususlar nelerdir?
16) Kii¢iik Hasarl1 Bolgelerin onarimi ne zaman uygulanir?

17) Kiigiik Hasarl1 Bolgelerin onarimi nasil yapilir?

18) Kiigiik Hasarl1 Bolgelerin onarimini yaparken dikkat edilecek hususlar nelerdir?

19) Rotiis islemi yapilacak ylizey hangi zimpara ile zimparalanir?



ARAC UZERINDE RENK CALISMALARI MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

1. OPAK RENK HAZIRLAMADA DiKKAT EDILECEK HUSUSLAR

1.1. Opak (Diiz) Renk Hazirlamada Dikkat Edilecek Hususlar

1.1.1. Boya Hazirlamada Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

2. METALIK PIGMENTLER

2.1. Cinko Tozu

2.2. Aliminyum Tozu

2.2.1. Leafing Aliminyum Pigmentler

2.2.2. Non-Leafing Aliminyum Pigmentler

2.2.3. Silver Dolar
3. SEDEF PIGMENTLER

3.1. Normal Sedef Pigmentler (Luster)

3.2. Yanar - Déner Sedef Pigmentler (Flip-Flop)

3.2.1. Bakir Pigmentler

3.2.2. Grafit Pigmentler

3.2.3. Pigment Testleri

3.2.4. Renk Komponentlerinin Ozellikleri

CALISMA SORULARI
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1. OPAK RENK HAZIRLAMADA DIKKAT EDIiLECEK HUSUSLAR

1.1. Opak (Diiz) Renk Hazirlamada Dikkat Edilecek Hususlar

Gilinlimiizde otomotiv sektoriinde genellikle 2K akrilik boya sistemleri kullanilmaktadir. Cevre korumanin
giincel oldugu son dénemlerde su bazli boya kullanimi artmistir. Her sistemin kendine 6zgii hazirlama kurallari
vardir. Opak baz kat boyada renk caligsmasi yapilirken uyulmasi gereken kurallar vardir. En basta iiretici teknik
biiltenlerinden yararlanilmahdir. Ozellikle karisim miktarlar1 iiretici firmalarin teknik biiltenlerinde belirtilen
karigim oranlarinda ve miktarlarinda hazirlanmalidir.

1.1.1. Boya Hazirlamada Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar
[1 Opak boya hazirlayacak elaman isci saglig1 ve is giivenligi tedbirlerini almalidir.

[J Satin alinan ya da stoktan (depo) kullanilan opak boya malzemeleri agilarak ¢cokme, ayrigma, kalinlagma,
jellesme (katilasma), kaymaklasma gibi problemlerin olup olmadigi kontrol edilir.

[J Baz1 standart dis1 goriintiiler bir problemi degil, sadece o iirline 6zgii bir 6zelligi gosterir. Bu durum,
iirliniin ¢ok eski oldugunun veya uygun olmayan sartlarda saklandiginin bir gostergesi olabilir.

) Ancak bir sertlestiricide goriilen bulaniklik, sertlestiricide reaksiyonun basladigini gdsterir. Bu durumdaki
sertlestiriciler kesinlikle kullanilmamalidir.

[J Opak boya hazirlanmasinda kullanilacak malzemelerin temiz olmasi gerekmektedir. Ciinkii ¢ok ufak
kirlikler dahi (yag, silikon, toz, su vb.) uygulamalarda telafisi zor boya kusurlar1 meydana getirecektir.

[J Solvent (inceltici), sertlestirici gibi ilaveler opak boyanin uygulanmaya hazir hale getirilmesi i¢in yapilir.
Inceltici konulmasi tabancadan ¢ikisi, iyi bir yayilma ve kurumayi saglar. Sertlestirici konulmasi reaksiyonun
baslamasini, opak boya filminin reaksiyonla kurumasini saglar.

[J Karisimlar yapilirken opak boyanin hassas dengeye sahip bir kimyasal madde oldugu unutulmamalidir.
Onerilen 6l¢iide inceltici ve sertlestirici karisimlarm hazirlanmasi, 6l¢ii gubugu ile yapilmalidir.

1 Opak boyanin performansinin tam olarak alinabilmesi i¢in tiretici firmanin vermis oldugu hacim
oranlarina kesinlikle uyulmalidir.

[1 Opak boya, sertlestirici ve tiner girdileri sonrasi homojen bir karisim saglanincaya kadar karistirilmalidir.

1 Hazirlanan opak boya karigimu, iiretici firma tarafindan verilen kap omrii siiresi i¢erisinde kullanilmalidir.
Kap 6mriinii tamamlamis opak boya kesinlikle kullaniimamalidir. Siiresi ge¢gmis opak boya kullanildiginda
yapisma ve kiirlesme problemi yasanir.



[J Opak boya soguk ortamda depolanmigssa ortam sicakligina getirilip bir siire bekledikten sonra renk
hazirligina gecilmelidir.

[J Ortam sicaklig1 12°C’nin altinda, nem oranm1 % 80’in iizerinde ise opak uygulamasi sartlar iyilestirilene
kadar yapilmamalidir.

[J Opak boyay1 inceltmek i¢in boya firmasi tarafindan 6nerilen inceltici ve sertlestirici kullanilmalidir.

2. METALIK PIGMENTLER

Pigmentler; organik ve inorganik yapidaki renk, ortiiciiliik, yogunluk, fiziksel ve kimyasal etkilere
dayaniklilik 6zelligine sahip olan ¢ok ince dgiitiilmiis pargaciklardir.

Pigmentler; i¢inde dagitildigi ¢6zgen — baglayici ortaminda ¢oziinmeyen, kaplamaya renk ve ortiiciiliik
kazandiran 0.01 p - 0.5 p arasi tane biiyiikliiglinde pargaciklardir.

Dogal minerallerden elde edildigi gibi sentetik olarak da iiretilmektedir. Pigmentler bir boyaya sunlari
kazandirir:

[J Renk ve 6zel efektler

[J Opaklik (ortiiciiliik / kapatma giicii)
[J Dolgu 6zelligi

[ Zimparalanma kabiliyeti

0 Yapisma

1 Dayaniklilik ve paslanmaya kars1 direng

2.1. Cinko Tozu

Goriiniisii 1iyi olmadigindan sadece astarlarda kullanilir.

2.2. Aliiminyum Tozu

Ucge ayrilir. Bunlar asagida anlatilmistir.



2.2.1. Leafing Aliiminyum Pigmentler

Yiizeyine stearik asit kaplanmistir. Bu kaplamanin kazandirdig1 yiizey gerilim 6zelliginden dolay1, boya
uygulandiginda i¢indeki pigmentin tamami boya filminin {ist ylizeyinde yer alir (soba boyasi, tiip boyasi). Bu
tip aliiminyum iceren boyalarda yansitma ¢ok iyidir ancak bu boyalarin direng 6zelliklerinin ¢ok 1y1 olmamasi
zayif noktalaridir. Siirtlinme direnci ¢ok diistiktiir, ele ¢ikar. Siirtlinmenin ¢ok fazla olmadigr malzemelerde
kullanilir. Ornegin biiyiik tanklarda giines 1s131n1n tanki etkilemesini dnler. Gergekte aliiminyumu yiizeyde
tutmak c¢ok kolay degildir. Boyada kullanilan solventler cok 6nemlidir. Eger bu solventler stearik asidi ¢ozerse
baslangigta parlak olan boya yiizeyi sonradan kararir (birkag hafta i¢inde). Ornegin ketonlar, asetatlar bu tip
boyalar i¢in uygun degildir. Ayrica boyanin asitligi 6nemlidir. Pigmentin kararmasina neden olabilir.

—— S o e S

- . . . e e e e e e e s 6

2.2.2. Non-Leafing Aliiminyum Pigmentler

Metalik baz katlarda kullanilir. Diizensiz sekilleri vardir.

Tanecik biiyiikliigline gore ince, orta, iri ve ¢ok iri (45 mikrondan kiiciik) olarak ayrilir. Tanecik kiigiildiikge
rengin kirliligi ve ortiictiliigii artar, canlilig1 azalir.




2.2.3. Silver Dolar

En son gelistirilen aliiminyum tipidir. Normal aliiminyumlarda olan tanecik ¢apaklari yoktur. Uretici firma
tarafindan temizlenmistir.

. .2

Normal aliiminyum pigmentler, kenarlarinda ¢apaklar olan pigmentlerdir. Asir1 stirtiinmelerde bu ¢apaklar
ve girinti—¢ikintilar tiraglanir. Otomobil fabrikalarinda boyalarin karistirilmalar: sirasinda pompa ve iletim
hatlarinda bu soruna rastlanir. Bu durum rengin standarttan sapmasina neden olur (Renkte ¢ok biiyiik sapmalar
meydana gelir.). Bu sorunun giderilmesi i¢in 6zel olarak iiretilen, ¢cok diizgilin ve bu tiir siirtlinmelere kars1

direncli olan silver dollar ad1 verilen aliiminyum cinsi kullanilir. Bunlarin fiyati, normal pigmentlerin iki
mislidir.

3. SEDEF PIGMENTLER

Otomotiv sektoriinde son donemlerde boya pigmenti olarak kullanilmaya baslanan sedef pigmentler, yeni bir
renk farklilig1 getirmistir. Ayni renk aracin farkl renklerde goriilmesi, insanlarin bu tiir boyali araglara talebini
artirmistir. Otomotiv sektorii gelistikce sedef pigment gesitleri de artmaktadir. Genel olarak ¢ok kullanilan iki
sedef renk pigmenti vardir:

[J Normal sedef pigmentler (luster)

[J Yanar — doner sedef pigmentler (flip-flop)

3.1. Normal Sedef Pigmentler (Luster)

Normal sedef pigmentlerin kullanildig1 boyalarda, boya filminin i¢ini goriiriiz. Bunlarin ortiiciiliigii cok
zayiftir. Uzerine gelen 15181 bir kismini gegirir, bir kismini yansitir. Ayni 11k huzmesi birkag pigment
tanesinden ayr1 ayr1 yansitildigindan normal metalik renklerden daha hos goriiniir. Bu pigmentler 6nce
titandioksitin talkla kaplanmasindan elde edilir. Daha sonra baska pigmentlerle karistirilarak diger tonlar elde
edilir. Kaplama kalinlig1 farkli ise pigmentler yanar-doner 6zellik kazanir.



Talk kaplama kalinlig1 sabit ise normal sedef pigmentler (luster) normal sedef (donuk renkli), talk kaplama
kalinlig1 degigken ise yanar-doner sedef pigmentler (flip-flop) elde edilir.

3.2. Yanar - Doner Sedef Pigmentler (Flip-Flop)

3.2.1. Bakir Pigmentler

Oto boyalarinda fazla kullanilmaz. Ciinkii atmosferik sartlara dayanikliligi zayiftir. Oksitlenmesi ve bir¢ok
kimyasal maddeden etkilenmesi kolaydir.

Dekoratif olarak bakir rengini bakir pigment ile vermek yerine, alliminyum ve renk pigmentleri (transparan
oksit kirmiz1) ile vermek daha kolaydir. Bakir pigmentler agirlikli olarak matbaa miirekkeplerinde kullanilir.

3.2.2. Grafit Pigmentler

Genelde metal, sedef, transparan renk formiillerinde bulunur. Koyu renklerde metalik efekti artirir. Daha
dogal, antik bir goriintii verir. Sadece koyu renklerde kullanilir (Cok koyu, haki gibi renklerde de kullanmak
miimkiindiir.). Ozellikle Japon oto renklerinde yogun olarak kullanilmaktadir.

3.2.3. Pigment Testleri

Mevcut pigmentlerden ¢ok, yeni alternatif pigmentler test edilir.
1 Renk tonunun kontrolii
[J Renk siddeti kontrolii

(1 Dispersibilite (ezilme) kontrolii



[ Stabilite (dayaniklilik) kontrolii (viskozite artisi, baglayicidan kaynaklanabilir ¢okme, dispersiyon
bozulmast)

[ Uygulama 6zellikleri (yayilma, ylizme, ayrisma)

1 Diger yas boya 6zellikleri

[ Ortiiciiliik / transparanlik

(1 Ultraviole direnci

1 Kusma direnci (0zellikle organik sar1, kirmizi renkler)

[J Organik kirmizilarda 1s1 direnci (<200 °C)

Kimyasal direng; kimyasalin ad1, konsantrasyonu, siire, sicaklik
Ornek: aside dayanmiyor, % kaclik, ne kadar siire vb.

Alternatif pigmentler kullanirken dikkatli olmak gerekir. Ornegin, bazi siyah pigmentler boyada kullanilan
bazi katki maddelerini ylizeylerinde absorbe eder. Ayn1 pigmentler, farkl: serilerde ve baglayicilarda degisik
davraniglar gosterir.

Asirt ezilen pigmentlerde pigmentin ve kaplamalarin kirilmasi, kristal yapilarinin bozulmasi gibi riskler
vardir. Bu durumda rengin tonunda sapma olacaktir.

3.2.4. Renk Komponentlerinin Ozellikleri

Miks boya sistemlerinde renklerin yapilabilmesi i¢in tartim sirasinda iki veya daha fazla renk bileseninin
boya kutusu igerisinde bir araya gelmesi ve karistirilmasi gerekir. Tinting baz da denilen bu bilesenlerin
formiiliinde sadece bir ¢esit pigment bulunur. Her pigment boyaya ilave edildiginde boyanin rengine kendi
karakteristik 6zelliklerini de katmaktadir.

Ornegin, acik tondaki bir boyanin rengini koyulastirmak icin siyah bilesen girildigini varsayalim. Eger bu
siyah bilesenin pigmenti mavi yonde ise renkte mavi yonde bir kirlilik, sar1 yonde ise sar1 yonde bir kirlilik
olusacaktir. Bir bagka deyisle renge ilave ettigimiz her bilesenin renk verme 6zelliklerinin rengin {i¢ boyutunu
da etkileyecegini unutmamak gerekir.

Renk bilesenlerin bu 6zelliklerini renk ¢cemberindeki yerlerinden de 6grenebiliriz. Daha 6nce Munsell
kiiresinde de bahsedildigi iizere renk bilesenleri, renk ¢cemberinin etrafinda diziliyorsa canli ve siddetli renk
verme Ozelligine sahiptir, (kroma) renk ¢gemberinin merkezine dogru yer aliyorsa koyu ve donuktur.

Aliiminyum ve sedef bilesenleri de ayn1 diiz renk bilesenleri gibi rengi etkiler. Bu bilesenlerin tanecik
boyutlarindan ve renklerinden dolay1 ayr bir etkisi sz konusudur. Eger aliiminyum tanecikleri ince ise renge
kirlilik verecektir. Aliiminyum tanecikleri irilestik¢e bu renk bileseni daha temiz yonde olacaktir.

Renk formiilleri tiretilirken renk bilesenlerinin biitiin 6zellikleri dikkate alinir. Renk ayarlamasi sirasinda
muhakkak formiildeki renk bilesenleri kullanilmalidir.



CALISMA SORULARI

1) Opak (Diiz) Renk Hazirlamada dikkat edilecek hususlar nelerdir?
2) Pigment ne demektir?

3) Pigment boyaya hangi 6zellikler katar?

4) Boyalarda kullanilan aliminyum tozu cesitleri nelerdir?

5) Leafing Aliiminyum Pifgmentler hakkinda bilgi veriniz?

6) Sedef pigment ¢esitleri nelerdir?

7) Normal Sedef Pigmentler hakkinda bilgi veriniz?

8) Grafit Pigmentler hakkinda bilgi veriniz?

9) Pigmentlerde yapilan testler nelerdir?

10) Renk komponentlerinin 6zellikleri nelerdir?

11)



BOYA HATALARINI DUZELTME MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

1. ARAG UZERINDEKiI HATALARI DUZELTME

1.1 Lekelenme

1.1.1 Tanimi

1.1.2 Nedenleri ve Onleme Yéntemleri

1.2 Endustriyel Atiklarin Etkileri

1.2.1 Tanimi

1.2.2 Nedenleri ve Onleme Yéntemleri

1.3 Parlakhk Kaybi
1.3.1 Tanimi

1.3.2 Nedenleri ve Onleme Yéntemleri

1.4 Portakallanma

1.4.1 Tanimi

1.4.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

2. ARAC UZERINDEKi HATALARI DUZELTME

2.1 Bizlilme

2.1.1 Tanimi

2.1.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2.2 Kabarma
2.2.1 Tanimi

2.2.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2.3 Nem Kabarciklari

2.3.1 Tanimi

2.3.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2.4 Kusma

2.4.1 Tanimi

2.4.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2.5 Soyulma

2.5.1 Tanimi
2.5.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2.6 Solvent Kaynamasi

2.6.1 Tanimi

2.6.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2.7 Silikon Agmasi
2.7.1 Tanimi

2.7.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2.8 Catlama
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2.8.1 Tanimi
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2.8.2 Nedenleri ve Onlenme Yoéntemleri

2.9 Kingma

2.9.1 Tanimi

2.9.2 Nedenleri ve Onlenme Yéntemleri

2.10. Zimpara izleri
2.10.1 Tanimi

2.10.2 Nedenleri ve Onlenme Yéntemleri

CALISMA SORULARI
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1. ARAC UZERINDEKI HATALARI DUZELTME

1.1 Lekelenme

1.1.1 Tanimi

Cesitli dis etkenlerden kaynaklanan zararlar sonucunda boyanin renk ve goriintiisiiniin degismesidir.

-

1.1.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

Zift, kiikiirtdioksit (SO>) gibi baca gazlari, asit yagmuru, akii asidi, agac reginesi, bocek pisligi, bocek artigi,
kus pisligi gibi dis etkenler zamanla boya ylizeyinde lekelenmelere neden olur. Lekelenmeye neden olacak
pislikler ylizeyden hemen uzaklastirilmalidir. Zift ve agag recineleri yiizey temizleme tineri kullanilarak
temizlenmelidir. Diger atiklar su ile uzaklastirilabilir. Bu etkilerden korunmak i¢in boya yiizeyleri diizenli
olarak yikanmali, polis veya koruyucu iiriinler uygulanarak boyama sonrasi1 bakimi yapilmalidir.

1.2 Endiistriyel Atiklarin Etkileri
1.2.1 Tamimi

Boya ylizeyinde meydana gelen endiistriyel atiklarin neden oldugu cesitli zararlardir.

1.2.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

Dokiimhane ve demir isleme tesislerinin bacalarindan ¢ikan korozif atiklar ile demiryolu ve karayolundan
sigrayan taslardir. Boya yiizeyine yapisan demir tozlari, havadaki nemin yardimi ile paslanir. Bu pas boya
tabakasini tahrip eder.

Elektrik ile ¢alisan trenlerin ve tramvaylarin havai hatlarinda olusan kivileim kiilii, taglama aletlerinden ve
kaynak makinelerinden gelen kivilcimlar boya yiizeyine zarar verir.

Etkilenen yiizeylere polis veya koruyucu lrilinler uygulanirsa zarar gérmezler.



Otomobillerin taglama ve kaynak makinesi ile ¢alisan yerlerden uzak tutulmalar1 gerekir.

1.3 Parlakhik Kaybi
1.3.1 Tanim

Boyamanin hemen ardindan veya bir siire sonra ortaya ¢ikan matlasmadir.

>

1.3.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

Boyanin kabarmasi, boya katlarinin ¢ok kalin uygulanmasi, dis etkiler (kiikiirtdioksit, azot gazi, UV 1sinlar1),
yanlis sertlestirici kullanmak, boyanan otonun dis ortama ¢ok erken ¢ikarilmasi, uygulama ve kurutma sirasinda
kabin ve boyahanedeki hava akiminin yetersiz olmasi, yiizeyi tahrip edecek sekilde uygulanan yanlis polis
islemi, boyama sonrasinda yanlis bakim, otomobilin yikanmasi sirasinda ¢ok sert ve agindirici firca
kullanilmasi, yiizeye zarar veren sampuanlarin kullanilmasi boya iizerinde parlaklik kaybina neden olmaktadir.

Boya filmi 6nerilen kalinlikta olmalidir. Ortiiciiliigii diisiik olan son katlar1 kalin uygulamak yerine altinda
uygun renk astar1 uygulamak gereklidir. Diizenli olarak boyama sonrasi bakim iiriinleri kullanilmalidir. Daima
onerilen karisim oranlari ile ¢alisilmali, kurutma siirelerine uyulmalidir. Kabindeki hava dolasim hizi kontrol
edilmeli, gerektiginde tavan ve taban filtreleri degistirilmelidir
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1.4 Portakallanma
1.4.1 Tanim

Son kat boyada veya vernikte portakal yiizeyine benzer bir yiizey bozuklugunun meydana gelmesidir.



1.4.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

Tabancay: yiizeyden ¢ok uzak tutarak uygulama yapmak, uygulama basincinin ¢ok diisiik olmasi, boyanin
cok ince uygulanmasi, viskozitenin ¢ok yliksek olmasi, kullanilan sertlestirici veya tinerin parcanin
biiytlikliigiine ve ortam sartlarina gore ¢cok hizli tipte olmasi, tabanca memesinin ¢ok kiigiik olmasi, katlar arasi
bekleme siiresinin ¢ok uzun tutulmasi portakallanma hatalarina neden olabilir.

Portakallanma hatalarina neden olmamak i¢in tabanca Onerilen uzaklikta tutulmalidir.
Uygulama basinci 6nerilen degerde olmalidir. Boya katlar1 daima 1slak uygulanmalidir.

Viskozite dnerilen degerde olmalidir. Ortam sicakligina uygun tip sertlestirici ve tiner kullanilmalidir. Uriine
uygun tabanca memesi kullanilmalidir. Katlar arasinda yeterli siire beklenmelidir.

2. ARAC UZERINDEKI HATALARI DUZELTME

2.1 Biiziillme

2.1.1 Tanim

Boyama sirasinda eski boyanin kabarip ylizeyden kalkmasidir. Problem, uygulama yapilirken veya kuruma
stirasinda ortaya c¢ikar.

2.1.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

2K yas iistil yas uygularken ¢ok uzun flash-off vermek, termoplastik akrilik veya sentetik boyal1 yiizeyleri
2K akrilik iirtinler ile boyamak veya uygulamalar1 ¢ok kalin katlar halinde yapmak, izolasyon katinin yeterince
kalin uygulanmamasi, iizerine uygulama yapilacak ylizeydeki boyanin tam olarak kurumamais olmasi gibi
nedenlerden dolay1 biiziilme hatalar1 olusabilir.



Flash-off siirelerine uyulmalidir. Solvent testi yapilmali ve dogru tamir iglemi uygulanmalidir. Her {iriin i¢in
onerilen kalinlikta uygulama yapilmalidir. Uygulama yapilacak yiizeydeki boya tamamen kurumus olmalidir.
Gerekirse tekrar firinlama yapilmali veya infrared kurutucu kullanilmalidir.

2.2 Kabarma
2.2.1 Tanimi

Yeni bitmig bir boyama isleminden sonra boya katlar1 i¢inde hapsolan solventlerin buharlagirken neden
oldugu problemdir. Boya ylizeyinde terleme veya kabarma benzeri bir goriintii olusur. Sorunun oldugu bolgede
son katta parlaklik kaybi olur. Ayrica, kiigiik alanlarda kabaran yerlerde iz meydana gelir.

2.2.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Katlar arasinda yeterince beklenmemesi veya dolgu isleminin ¢ok kalin katlar halinde yapilmasi, dolgu
isleminden sonra yeterli kalinlikta astar uygulanmamasi, solventlere hassas boya tiriinlerinin kullanilmasi,
polyester macun ve polyester astar sertlestiricisinin yanlis miktarda kullanilmasi, seliilozik veya TPA boyali
ylizeylerin yanlis yontemle boyanmasi gibi hatalar kabarmaya neden olabilir.

Boyalarin karisim oranlarina dikkat edilmeli ve onerilen kalinliklarda uygulanmali ve kurutulmalidir. Bu
problemin olusma riskinin oldugu yiizeyler alttan iiste kurutma yapan infrared kurutucu ile kurutulmalidir.
Izolasyon kati en az 50 mikron uygulanmalidir. Eski boyal yiizeyler boyamadan &nce akrilik veya seliilozik
tinerle silinerek kontrol edilmelidir.

Zimparada kenar aligtirma (pah kirma) dogru yapilmali ve 6nerilen zimparalar ile ¢calisiimalidir.



2.3 Nem Kabarciklar
2.3.1 Tanim

Nemli havalarda bir miktar nem boya filmi igerine girer. Havadaki nem azaldiginda da boya filmini terk
ederek disar1 ¢ikar. Bu olay normal uygulama ve kuruma islemi ge¢irmis boya katlarinda herhangi bir soruna
neden olmaz. Ancak astar katlarinda 6zellikle sulu zzimpara sirasinda boya filmi igine hapsolan nem tutucu
yabanci maddeler (tuzlar) nemin siirekli olarak boya filmi i¢inde kalmasina neden olur. Nem kabarciklari ¢esitli
biiyiikliik ve sekillerde olabilir. Boya katlar1 arasinda bulunabilecegi gibi tiim boya katlarinin altinda da yer
alabilir.

2.3.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Boyanacak yiizeylerde yeterli temizligin yapilmamasi, zimpara suyundan, viicut ve el terinden gelen tuzlarin
metal ylizeylere ve boya katlar1 arasina yerlesmesi (Nem kabarciklarinin sekli olugsma nedeni hakkinda bilgi
verir. Yuvarlak sekilde olanlar yikama ve silme, parmak izi seklinde olanlar ise el temas1 sirasinda meydana
gelirler), 6zellikle polyester esasli macun ve astarlarda sulu zimparadan sonra yeterli kurutmanin yapilmamasi,
boyama sirasinda kabin i¢indeki nemin fazla olmasi nem kabarciklar1 olugsmasina neden olabilir.

Boyanacak yiizeyler temiz su ile yikanmalidir. Zimpara ve temizlik i¢in kullanilan sular sik sik
degistirilmelidir. Kuru zimpara tercih edilmelidir. Yikamadan sonra yiizeyin ¢esidine gore yiizey temizleme
tinerleri ile yikanmalidir. Bu sekilde sudan arda kalan zararli maddeler uzaklastirilmig olacaktir. Sulu
zimparadan sonra suyun buharlastirilmasi igin yeterince beklenmelidir (20 °C” de 2 saat). Polyester iiriinlerde
kuru zimpara tercih edilmelidir. Uygulama 6ncesinde kabin i¢inde nem bulunmadigindan emin olunmalidir.

Soguk ve nemli havalarda uygulama kabini bir siire 1sitilarak nemin disariya ¢ikmasi saglanmalidir.

2.4 Kusma
2.4.1 Tanim

Solventlerden etkilenen pigmentlerin, son katin rengini degistirmesidir. Genellikle kirmiz1 veya sar1 lekeler
halinde goriiniir. Benzer bir probleme polyester macun sertlestiricisinin son katin pigmentleri ile kimyasal
reaksiyona girmesi sonucun da rastlanir.

Ayrica kiiciik alanlarda kabaran yerlerde iz meydana gelir.

2.4.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Eski boyada bulunan ¢oziilebilir cins pigmentlerin, tamir boyamasi sirasinda solventlerden etkilenerek son
katin rengini degistirmesi, iyi temizlenmemis asfalt ve zift atiklar1 kusma hatalarina sebep olur.

Solvent testi yapilarak kusmaya neden olabilecek pigmentler tespit edilmelidir.



Polyester esash tiriinler kullanilirken dogru miktarda sertlestirici ilave edilmeli, iyi karigtirma yapilmali ve
uygulama sirasinda macun igindeki sertlestiricinin iz yapmadig1 goriilmelidir.

Boyamaya baslamadan dnce asfalt ve zift gibi artiklar yiizeyden temizlenmelidir.

2.5 Soyulma
2.5.1 Tanimi

Boya katlari ile boyanacak ylizeylerin ayrilmasi veya boya katlarinin birbirinden kopmasidir.

2.5.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Boyanan yiizeyin yeterince temizlenmedigi durumlarda, yiizeyde bulunan yabanci maddeler yapismay1
onler. Uygun olmayan astar uygulanmasi, boyanacak ylizeyin zimparasinin yetersiz olmasi, astar veya baz kat
boyalarin ¢ok kuru ve ince uygulanmasi, uygun olmayan kuruma sartlar1 soyulma hatasina neden olabilir.

2.6 Solvent Kaynamasi

2.6.1 Tanim

Boya filmi i¢inde hapsolan solventlerin boya yiizeyinden ¢ikarken kabarciklanmalar meydana getirmesidir.

2.6.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Boyanin ¢ok kalin uygulanmasi, ¢ok hizli sertlestirici ve tiner kullanilmasi, katlar aras1 bekleme siiresinin
kisa tutulmasi, firnlama 6ncesi bekleme siirelerinin kisa tutulmasi, infrared kurutucunun yiizeye ¢ok yakin
olmasi, yas iistii yas uygulama sirasinda katlar arasi bekleme stirelerinin ¢ok kisa olmasi solvent kaynamasina
neden olur.



Onerilen film kalinliginda uygulama yapilmalidir. Ortam sicaklifina uygun setlestirici ve tiner
kullanilmalidir. Onerilen bekleme siirelerine uyulmalidir. Firmlama 6ncesi bekleme siireleri yeterli olmalidir.
Infrared kurutucu kullanirken mesafeye ve enerji siddetine dikkat edilmelidir. Boya katlar1 arasinda yeterince
beklenmelidir.

2.7 Silikon A¢masi
2.7.1 Tanimi

Caplar1 0,5 ile 3 mm arasinda olan son kat yiizeyinde bulunan ¢ukurlardir. Problem son kat yiizeyinde
goriilebilecegi gibi alt katlara kadar inen ¢ukurlarda da goriilebilir.

2.7.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Ana neden cesitli kaynaklardan gelen yag, wax ve silikondur. Kirli elbiseler, kauguk eldivenler, cilt ve sa¢
spreyleri, makinelerin hareket eden kisimlarindaki yaglar, plastik parca yiizeylerinde bulunan kalip ayirict
maddeler, hortumlar, sizdirmazlik contalari, uygun olmayan yaglar, kirli tavan ve taban filtreleri, katki
maddelerinin yanlis kullanimi, uygun olmayan tiner ve sertlestirici, boyanacak yiizeyde kullanilan kalip ayirict
maddeler, kayganlastirici katkilar, lehim pastasi, izolasyon malzemelerinden gelen amyant ve yag, yeni
stingerlerdeki kalip ayirici maddeler, uygun olmayan temizleyiciler, maskeleme band1 yapistiricilar: ve
cevredeki isyerlerinden gelebilecek etkiler silikon agmasina neden olabilir.

Silikonsuz polis kullanarak, kirli elbiseler ve kauguk eldivenler kullanmayarak ve ¢evre isyerlerinden
gelebilecek etkilere karst 6nlem alarak silikon agmast olusumunun 6niine gegilebilir.



2.8 Catlama

2.8.1 Tanim
Cesitli en, boy ve derinliklerdeki ¢atlaklardir.

R O LNE [ 1)

2.8.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

TPA boyal1 ylizeyler lizerine yapilan hatali boyamalar, tamir boyasi yapilan yerlerin kurumamasi veya
sertlesmemesi, asir1 hava sicakligi degisimleri, toplam boya filmi kalinliginin ¢ok yiiksek olmasi polyester
macun veya astar tizerine direkt son kat boya uygulanmasi ¢catlamaya neden olur.

Catlama olusmasina neden olmak i¢in dogru cins ve miktarda sertlestirici kullanilmalidir. Dogru boyama
sistemi ve uygulama seklinden emin olunmalidir. Plastik boyamasinda mutlaka plastiklestirici katki ilave
edilmelidir. Glines 15181n1n ¢atlamaya neden olan etkisinden korunma yolu yoktur. Yeterli bekleme siireleri
verilmelidir.

2.9 Kirisma
2.9.1 Tanim

Ust katlardaki boyanin alt katlardan daha hizli kurumasi sonucunda olusan dalgali son kat yiizeyinin
gorilintiistidiir. Bu problem daha ¢ok sentetik sistemlerde goriiliir.

10



2.9.2 Nedenleri ve Onlenme Yéntemleri
Sentetik boyanin ¢ok kalin uygulanmasi, kurutucu katkinin yetersiz veya hig ilave edilmedigi durumlarda,

cok sicak ortam kirigma hatasinin olugmasina neden olur.

Onerilen film kalinhiginda uygulama yapilmalidir. Kurutucu katki maddesinin ilave edildiginden emin
olunmalidir. Uygun kurutma kosullar1 temin edilmelidir.

2.10. Zimpara izleri
2.10.1 Tamim1

Macun ve astar gibi boyama iirtinlerinde olusan derin zimpara izlerinin son kat boyada goriiniir hale
gelmesidir.

2.10.2 Nedenleri ve Onlenme Yéntemleri
Cok kalin zzimpara yapmak, astar katlarina tam kurumadan zimpara yapmak, dolgu astarinin ince
uygulanmasi, yanlis zimpara makinesi teknigi ile ¢alismak zimpara izlerinin olusmasina neden olur.

Dogru kalinliktaki zzimpara ile ¢alisilmalidir. Macunlarda P80-P150, astarlarda

P240’tan kalin zzmpara kullanilmalidir. Onerilen sekilde kurutma yapilmalidir. Boya filmi kalmlig
uygulama brosiirlerinde belirtilen kadar olmalidir. Zimpara makinesi yiizey iizerine yerlestirildikten sonra
calistirilmalidir. Darbe etkisi derin zimpara ¢izgileri olusturur. Kuru zimpara makinesinin salinim araligir 5 mm
den biiyiik olmamalidir.
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CALISMA SORULARI

1) Arag lizerinde goriilen boya hatalar1 nelerdir?

2) Lekelenme ne demektir?

3) Lekelenmenin nedenleri nelerdir?

4) Lekelenmelerin olusmasini dnlemek i¢in neler yapariz?
5) Endiistriyel atiklarin nedenleri nelerdir?

6) Endiistriyel atiklarin olugmasini nasil dnleriz?
7) Parlaklik kayb1 ne demektir?

8) Parlaklik kaybinin nedenleri nelerdir?

9) Parlaklik kaybinin olusmasini nasil 6nleriz?

10) Portakallanma ne demektir?

11) Portakallanmanin olusma nedenleri nelerdir?
12) Portakallanmayinin olusmasini nasil 6nleriz?
13) Biiziilme ne demektir?

14) Biiziilmenin olugsma nedenleri nelerdir?

15) Biiziilmeyi 6nleme nedenleri nelerdir?

16) Kabarma ne demektir?

17) Kabarmanin olusma nedenleri nelerdir?

18) Kabarmay1 onleme nedenleri nelerdir?

19) Nem kabarciklar1 ne demektir?

20) Nem kabarciklarinin olusma nedenleri nelerdir?
21) Nem kabarciklarini 6nleme nedenleri nelerdir?
22) Kusma ne demektir?

23) Kusmanin olusma nedenleri nelerdir?

24) Kusmay1 6nleme nedenleri nelerdir?

25) Soyulma ne demektir?

26) Soyulmanin olusma nedenleri nelerdir?

27) Soyulmay1 6nleme nedenleri nelerdir?

12



28) Solvent kaynamasi ne demektir?

29) Solvent kaynamasi olusma nedenleri nelerdir?
30) Solvent kaynamasi 6nleme nedenleri nelerdir?
31) Silikon agmasi ne demektir?

32) Silikon agmasinin olusma nedenleri nelerdir?
33) Silikon agmasini 6nleme nedenleri nelerdir?
34) Catlama ne demektir?

35) Catlamanin olusma nedenleri nelerdir?

36) Catlamay1 6nleme nedenleri nelerdir?

37) Kirisma ne demektir?

38) Kirismanin olusma nedenleri nelerdir?

39) Kirismay1 6nleme nedenleri nelerdir?

40) Zimpara izleri ne demektir?

41) Zimpara izlerinin olusma nedenleri nelerdir?
42) Zimpara izlerini 6nlemenin nedenleri nelerdir?

43)
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