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ATOLYE DUZENI VE TEMIZLiGi MODULU DERS NOTLARI
Kimyasallarin Saghga Zararlar
1. Kimyasal Nedir?

Kimyasal maddeler; dogal veya yapay yollarla elde edilen, giinliik yasamda, sanayide, tarimda ve
laboratuvarlarda kullanilan maddelerdir. Baz1 kimyasallar insan saglig1 i¢in gerekli olsa da, yanls kullanim
veya asirt maruziyet durumunda zararl olabilir.

2. Kimyasallarin insan Viicuduna Giris Yollar
Kimyasallar viicuda ¢esitli yollarla girebilir:
e Solunum yolu: Gaz, buhar, toz ve dumanlarin solunmasi.
e Deri yoluyla: Cilt ile temas sonucu emilim.
e Sindirim yolu: Kirli ellerle yemek yemek veya yanlislikla yutma.
e Goz yoluyla: Sicrama veya buhar etkisi.
3. Kimyasallarin Saghga Zararlan
A) Kisa Siireli (Akut) Etkiler
Kimyasallara kisa siireli ve yogun maruz kalma sonucu ortaya ¢ikar.
Ornek etkiler:
e Bas agrisi
e Bas donmesi
e Bulant1 ve kusma
e GOz ve cilt tahrisi

e Solunum giicliigii

Zehirlenme
B) Uzun Siireli (Kronik) Etkiler
Diistik miktarlarda ancak uzun siire maruz kalindiginda goriiliir.
Ornek etkiler:
o Kanser
o Karaciger ve bobrek hasari
e Sinir sistemi bozukluklar1

e Astim ve kronik solunum hastaliklari



o Ureme saglig1 sorunlari
e Bagisiklik sisteminin zayiflamasi
4. Zararh Kimyasal Tiirleri
Korozif (Asindiric) Maddeler
o Cilt ve gozlerde ciddi yaniklara neden olur.
o Ornek: Siilfiirik asit, hidroklorik asit.
Toksik (Zehirli) Maddeler
e Az miktarda bile ciddi saglik sorunlarina yol agabilir.
o Ornek: Siyaniir, civa bilesikleri.
Yanic1 ve Parlayic1 Maddeler
e Yangin ve patlama riski tasir.
o Ornek: Benzin, alkol.
Kanserojen Maddeler
o Kanser olusumuna neden olabilir.
o Ornek: Asbest, benzen.
5. Kimyasallardan Korunma Yollar1
o Kimyasallar1 talimatlara uygun kullanmak.
o Koruyucu ekipman (eldiven, maske, gozliik) kullanmak.
e (Calisma alanlarini iyi havalandirmak.
o Kimyasal kaplarin1 etiketli tutmak.
o Kimyasallar1 ¢cocuklarin ulasamayacagi yerlerde saklamak.
e Kullanim sonrasi elleri yikamak.

e Giivenlik bilgi formlarin1 (SDS) incelemek.

Boya ve Govdeye Zarar Veren Kozmetik Uriinler — Ders Notu
1. Giris

Arag kozmetik tirlinleri, aracin temizligi, korunmasi ve estetik goriiniimiiniin iyilestirilmesi amaciyla kullanilir.
Ancak yanlis secilen veya bilingsiz kullanilan tirlinler ara¢ boyasina ve govdesine zarar verebilir.

2. Ara¢ Boyasina Zarar Veren Kozmetik Uriinler



A) Asindiricl icerikli Temizlik Uriinleri

e Yiizeyde ciziklere neden olabilir.

e Boyanin parlakligini azaltir.

e Koruyucu vernik tabakasini agindirabilir.
Ornek: Sert pasta iiriinleri, agindirici toz temizleyiciler.
B) Kalitesiz Cila ve Parlaticilar

e Boya iizerinde lekelenme olusturabilir.

e Zamanla renk solmasina neden olabilir.

e Yiizeyde diizensiz parlaklik birakabilir.

C) Giiclii Kimyasal i¢eren Uriinler

e Boya yiizeyinde matlagma meydana getirebilir.

e Vernik tabakasina zarar verebilir.

e Boyanin koruyucu 6zelliklerini azaltabilir.
Ornek: Tiner, solvent ve yiiksek asitli temizleyiciler.
3. Arac Govdesine Zarar Veren Uriinler
A) Asitli Temizlik Maddeleri

e Metal yiizeylerde korozyona neden olabilir.

e Boya altindaki koruyucu katmanlar1 zayiflatabilir.
B) Uygun Olmayan Pas Sokiiciiler

o Boya ve metal ylizeylere zarar verebilir.

e Govdede renk degisikliklerine yol agabilir.

C) Kalitesiz Yapistiric: ve Koruyucu Spreyler

e Yiizeyde kalic1 iz birakabilir.

e Boyanin kalkmasina veya ¢atlamasina neden olabilir.
4. Yanhs Kullanimin Sonuc¢lari

e Boyanin solmasi

e Vernik tabakasinin zarar gérmesi

e (izik ve lekelerin olusmasi



e Paslanma riskinin artmasi
e Arag degerinin diismesi
o Estetik goriinlimiin bozulmasi
5. Korunma Yollari
e Arag treticisinin 6nerdigi tirtinleri kullanmak.
o Uriin etiketlerini dikkatlice okumak.
e Yeni bir iirlinii 6nce kiigiik bir alanda denemek.
e Asitli ve agindirict tirlinlerden kaginmak.
e Mikrofiber bez ve uygun ekipman kullanmak.

e Diizenli bakim ve koruma uygulamak.

Elektrostatik Uriinler — Ders Notu
1. Elektrostatik Nedir?

Elektrostatik, elektrik ytiklerinin durgun halde bulunmasi ve birbirleriyle etkilesimlerini inceleyen fizik dalidir.
Bir cisim lizerinde pozitif veya negatif elektrik yiiklerinin birikmesi sonucu elektrostatik yiik olusur.

2. Elektrostatik Uriinlerin Tanimi

Elektrostatik tiriinler, statik elektrigi onlemek, kontrol etmek veya kullanmak amaciyla {iretilen malzemeler ve
ekipmanlardir. Ozellikle otomotiv, elektronik, boya ve sanayi sektdrlerinde yaygin olarak kullanilir.

3. Elektrostatik Uriin Cesitleri
A) Antistatik Bezler
e Toz ¢ekimini azaltir.
e Boya yiizeyindeki statik elektrigi giderir.
e Temizlik ve boya 6ncesinde kullanilir.
B) Antistatik Temizleyiciler
e Yiizeylerdeki elektrik yiikiinii azaltir.
e Toz ve kirin yeniden yapigsmasini dnler.
C) Elektrostatik Boya Sistemleri
e Boya parcaciklarinin yiizeye daha iyi yapismasini saglar.

o Boya israfini azaltir.



Daha homojen kaplama olusturur.

D) Topraklama Ekipmanlari

Statik elektrigin glivenli sekilde uzaklastirilmasini saglar.

Is giivenligi agisindan énemlidir.

4. Elektrostatik Uriinlerin Kullanim Alanlar:

Otomotiv boya atdlyeleri
Elektronik tiretim tesisleri
Kimya ve petrokimya sanayi
Hastaneler ve laboratuvarlar

Tekstil sektori

5. Elektrostatik Uriinlerin Avantajlar

Toz birikimini azaltir.

Boya kalitesini artirir.

Is giivenligini destekler.

Yangin ve patlama riskini azaltir.

Uriin kalitesinin yiikselmesine yardimei olur.

6. Yanhs Kullanimin Riskleri

Yetersiz topraklama sonucu elektrik carpmasi riski.
Boya uygulamalarinda yiizey hatalarinin olugmasi.
Elektronik cihazlarda arizalar meydana gelmesi.

Yanici ortamlarda kivilcim kaynakli yangin tehlikesi.

7. Giivenli Kullanim Kurallarn

Uretici talimatlarina uyulmalidir.

Topraklama sistemleri diizenli kontrol edilmelidir.
Antistatik ekipmanlar periyodik olarak bakim gérmelidir.
Koruyucu ekipmanlar kullanilmalidir.

Yanict maddelerin bulundugu alanlarda gerekli giivenlik dnlemleri alinmalidir.



Boya Atoélyesinde Kullanilacak Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD) — Ders Notu
1. Giris

Boya atdlyelerinde c¢alisanlar; boya, tiner, solvent, toz, kimyasal buharlar ve ¢esitli fiziksel tehlikelere maruz
kalabilir. Bu risklerden korunmak i¢in Kisisel Koruyucu Donanim (KKD) kullanilmasi zorunludur.

2. Kisisel Koruyucu Donanim (KKD) Nedir?

Kisisel Koruyucu Donanim, ¢alisanlari is kazalar1 ve meslek hastaliklarindan korumak amaciyla kullanilan
ekipmanlarin genel adidir.

3. Boya Atolyelerinde Kullanilan KKD'ler
A) Solunum Koruyucular (Maske ve Respiratorler)
e Boya ve solvent buharlarinin solunmasini 6nler.
e Toz ve zararh partikiillere kars1 koruma saglar.
e Boyama islemlerinde uygun filtreli maskeler kullanilmalidir.
B) Koruyucu Gozliik
e Boya sigramalarina kars1 gozleri korur.
e Toz ve kimyasal maddelerin goze kagmasini onler.
C) Koruyucu Eldiven
o Kimyasallarin ciltle temasini engeller.
e Solvent ve boyalara dayanikli malzemeden tiretilmis olmalidir.
o Nitril veya neopren eldivenler sik tercih edilir.
D) Koruyucu Tulum
e Boya ve kimyasallarin kiyafetlere ve cilde temasini 6nler.
e Tek kullanimlik veya yikanabilir tiirleri vardir.
E) Is Ayakkabisi (Is Giivenligi Ayakkabisi)
e Kayma, diisme ve darbelere kars1 koruma saglar.
o Kimyasal maddelere dayanikli taban yapisina sahip olmalidir.
F) Kulak Koruyucular
e Kompresor, zimpara ve diger ekipmanlarin olusturdugu yiiksek sese kars1 kullanilir.
o Kulak tikaci veya kulaklik seklinde olabilir.

4. KKD Kullaniminin Onemi



o Is kazalarini azaltir.

e Meslek hastaliklarini 6nler.

e Caligma giivenligini artirir.

o Kimyasal maruziyeti azaltir.

e Yasal is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyulmasini saglar.
5. KKD Kullanirken Dikkat Edilecek Hususlar

o Kullanilacak ise uygun KKD secilmelidir.

e Hasarli ekipmanlar kullanilmamalidir.

e Diizenli bakim ve temizlik yapilmalidir.

e Kullanim talimatlarina uyulmalidir.

o KKD'ler kistye 6zel kullanilmalidir.
6. Boya Atolyelerindeki Bashca Riskler

e Kimyasal buharlar

e Boya ve solvent sigramalari

e Toz olusumu

e Giirtlti

o Kaygan zeminler

e Yangin ve patlama riski

Otomotiv Govde ve Boya Kimyasallar:1 — Ders Notu
1. Giris

Otomotiv sektoriinde araglarin gdvde onarimi, ylizey hazirligi, boyanmasi ve korunmasi islemlerinde ¢esitli
kimyasallar kullanilir. Bu kimyasallar, aracin estetik goriiniimiinii iyilestirirken ayn1 zamanda korozyona kars1
koruma saglar. Ancak dogru kullanilmadiklarinda insan sagligina ve ¢evreye zarar verebilirler.

2. Otomotiv Govde ve Boya Kimyasallarinin Kullanim Amaglari
e Yiizey temizligi saglamak
e Pas ve korozyonu dnlemek
e Boya yiizeyini hazirlamak

e Boyanin yiizeye tutunmasini artirmak



e Yiizey kusurlarmi gidermek
e Araca estetik goriinlim kazandirmak
3. Bashica Govde ve Boya Kimyasallari
A) Yag ve Silikon Temizleyiciler
e Boya oncesinde yiizey temizliginde kullanilir.
e Yag, kir ve silikon kalintilarin1 giderir.
e Boya hatalarimi azaltir.
B) Tiner ve Solventler
o Boyalarin inceltilmesinde kullanilir.
e Boya ekipmanlarinin temizlenmesini saglar.
e Ucucu ve yanici 6zellik gosterir.
C) Macunlar (Polyester Macun)
e Govdedeki ¢izik, gukur ve yiizey bozukluklarini doldurur.
e Boya oncesi ylizey diizeltme amaciyla kullanilir.
D) Astarlar (Primerler)
e Boyanin yiizeye daha iyi yapismasini saglar.
o Korozyona kars1 koruma olusturur.
e Yiizey kusurlarini azaltir.
E) Son Kat Boyalar
e Araca renk ve parlaklik kazandirir.
e Dis etkenlere kars1 koruma saglar.
e Metalik, sedefli ve diiz renk ¢esitleri bulunur.
F) Vernikler
e Boya yiizeyini korur.
o Parlaklik ve dayaniklilik saglar.
e (Cizilmelere ve UV 1sinlarina kars1 direng olusturur.
G) Pas Doniistiiriiciiler

o Pash yiizeylerde kimyasal reaksiyon olusturarak pasin ilerlemesini engeller.



e Onarim islemlerinde kullanilir.
H) Yapistiric1 ve Sizdirmazhk Malzemeleri
e Govde pargalarinin birlestirilmesinde kullanilir.
e Su, nem ve titresime kars1 koruma saglar.
4. Kimyasallarin Tehlikeleri
e Solunum yolu rahatsizliklar
e Cilt ve goz tahrisi
o Kimyasal yaniklar
e Zehirlenme riski
¢ Yangin ve patlama tehlikesi
e Cevre kirliligi
5. Giivenli Kullanim Kurallar
e Koruyucu maske, gozliik ve eldiven kullanilmalidir.
e (Calisma alani iyi havalandirilmalidir.
o Kimyasallar orijinal ambalajlarinda saklanmalidir.
e Ates ve kivilcim kaynaklarindan uzak tutulmalidir.
e @Giivenlik Bilgi Formlar1 (SDS) incelenmelidir.
o Atik kimyasallar ¢evre mevzuatina uygun sekilde bertaraf edilmelidir.
6. Cevreye Etkileri
e Hava kirliligine neden olabilir.
e Toprak ve su kaynaklarini kirletebilir.

e Ucucu organik bilesikler (VOC) cevresel sorunlara yol agabilir.

Otomotiv Govde ve Boya Kimyasallarinda Geri Doniisiimii Olan Malzemeler — Ders Notu
1. Giris

Otomotiv govde ve boya islemlerinde kullanilan baz1 malzemeler kullanim émriinii tamamladiktan sonra geri
doniistiirtilebilir. Geri dontisiim, dogal kaynaklarin korunmasini, enerji tasarrufunu ve g¢evre kirliliginin
azaltilmasini saglar. Boya atdlyelerinde olusan atiklarin dogru sekilde ayristirilmasi biiyiik 6nem tagir.

2. Geri Doniisiim Nedir?



Geri doniisiim, kullanim sonrasi ortaya ¢ikan atik malzemelerin ¢esitli islemlerden gegirilerek yeniden ham
madde veya yeni iiriin olarak kullanilabilir hale getirilmesidir.

3. Otomotiv Govde ve Boya Atolyelerinde Geri Doniistiiriilebilen Malzemeler
A) Metal Atiklar
e Sac pargalari
e Celik ve aliiminyum atiklar1
e Hurda govde pargalari
Faydalarn:
e Yeniden eritilerek liretimde kullanilir.
o Eneryji tasarrufu saglar.
e Dogal kaynak tiiketimini azaltir.
B) Plastik Malzemeler
e Tampon pargalari
o Plastik kaplamalar
e Ambalaj malzemeleri
Faydalar:
e Yeni plastik {iriinlerin tiretiminde kullanilir.
e Atik miktarini azaltir.
C) Cam Malzemeler
e Arac¢ camlari
e Cam ambalajlar
Faydalar:
e Tekrar eritilerek yeni cam iiretiminde kullanilir.
D) Karton ve Kagit Ambalajlar
o Boya kutularinin karton ambalajlar
e Uriin kutulart
o Kagit belgeler
Faydalar:

o Kagit ve karton iiretiminde yeniden degerlendirilir.



E) Metal Boya Kutular:
e Tamamen bosaltilmis boya ve vernik kutular
e Solvent ambalajlari
Faydalar:
e Metal geri doniisiim tesislerinde islenebilir.
4. Ozel islem Gerektiren Atiklar
Asagidaki malzemeler dogrudan geri dontisiime verilmez, lisansh tesislerde 6zel islemlerden gecirilir:
o Atik boya kalintilar
o Kullanilmis solventler ve tinerler
o Kirlenmis filtreler
o Kimyasal emici bezler
e Boya camurlar
o Tehlikeli kimyasal ambalajlar
Bu atiklar tehlikeli atik sinifinda degerlendirilebilir ve ¢evre mevzuatina uygun sekilde toplanmalidir.
5. Atiklarin Ayristirilmasi
Geri doniistimiin verimli olmasi i¢in:
e Metal atiklar ayr1 toplanmalidir.
o Plastik atiklar ayr1 biriktirilmelidir.
o Tehlikeli kimyasallar diger atiklardan ayrilmalidir.
e Ambalaj atiklar1 temiz halde geri doniisiime gonderilmelidir.
e Atk kutular1 uygun sekilde etiketlenmelidir.
6. Geri Doniisiimiin Faydalar:
e Cevre kirliligini azaltir.
o Dogal kaynaklar1 korur.
o Enerji tasarrufu saglar.
o Isletme maliyetlerini diisiirebilir.
o Siirdiirtilebilir iiretimi destekler.

e Atik depolama ihtiyacini azaltir.



Calisilan Takim ve Donanimlar — Ders Notu
1. Giris

Otomotiv govde ve boya atolyelerinde kaliteli, giivenli ve verimli ¢alisma yapilabilmesi i¢in ¢esitli takim ve
donanimlar kullanilir. Bu ekipmanlar araglarin onarim, hazirlik ve boyama islemlerinde 6nemli gérevler
iistlenir.

2. Takim ve Donanim Nedir?
e Takim: Calisanin dogrudan kullandig: el aletleri ve yardimci araglardir.
e Donanim: isin yapilmasini saglayan makine, cihaz ve ekipmanlardir.
3. Otomotiv Govde Atolyesinde Kullanilan Takimlar
A) El Aletleri
e Tornavida takimlar
e Anahtar takimlar1
e Pense ve kargaburun
o Cekig gesitleri
o Keski ve levye
Kullamim Amaci: S6kme, takma, diizeltme ve ayarlama islemleri.
B) Olcme ve Kontrol Aletleri
e Serit metre
e Kumpas
e Mastarlar
e Govde 0l¢lim cihazlari
Kullamim Amaci: Olgii alma ve hasar tespiti.
C) Zimparalama Takimlari
e El zimparalar
e Zimpara takozlar
e Zimpara kagitlar
Kullanim Amaci: Yiizey hazirlama ve diizeltme.
4. Otomotiv Boya Atolyesinde Kullanilan Donanimlar

A) Boya Tabancalar



e Astar tabancasi
e Son kat boya tabancasi
e Vernik tabancasi
Gorevi: Boyanin yiizeye diizgiin uygulanmasini saglar.
B) Hava Kompresorii
e Basingli hava firetir.
e Boya tabancalar1 ve pnomatik aletlerin ¢alismasini saglar.
C) Boya Kabini
e Tozsuz ve kontrollii ortam saglar.
e Boya kalitesini artirir.
o s giivenligini destekler.
D) Kurutma Sistemleri
e Infrared (IR) kurutucular
e Firin sistemleri
Gorevi: Boya ve vernigin hizli kurumasini saglar.
5. Govde Onarim Donanimlari
A) Kaynak Makineleri
o MIG/MAG kaynak makinesi
e Punta kaynak makinesi
Kullamim Alani: Metal parcalarin birlestirilmesi.
B) Hidrolik Diizeltme Sistemleri
e Sasi diizeltme ekipmanlari
e Hidrolik ¢ekme sistemleri
Kullanim Alami: Hasarli gévde pargalarinin diizeltilmesi.
C) Taslama ve Kesme Makineleri
e Avug taglama
e Kesme makineleri

Kullanim Alami: Metal kesme ve yiizey diizeltme islemleri.



6. Takim ve Donanimlarin Bakim
e Diizenli temizlenmelidir.
o Hasarli ekipmanlar kullanilmamalidir.
e Periyodik bakim yapilmalidir.
o Kullanim talimatlarma uyulmalidir.
o Is bitiminde uygun sekilde saklanmalidr.
7. Is Giivenligi Kurallari
e Koruyucu ekipman kullanilmalidir.
o Elektrikli cihazlar dikkatli kullanilmalhdir.
e Basingli hava sistemleri kontrol edilmelidir.
e Arnzali ekipmanlar derhal servise gonderilmelidir.

e Calisma alan1 diizenli tutulmalidir.

Cahsilan Takim ve Donanimlarin Yerlesim Plan1 — Ders Notu
1. Giris

Otomotiv govde ve boya atdlyelerinde takim ve donanimlarin dogru yerlestirilmesi; is giivenligi, calisma
verimliligi ve is kalitesi agisindan biiylik 6nem tagir. Diizenli bir yerlesim plani, zaman kaybini 6nler ve is
kazalarinin azaltilmasina yardimci olur.

2. Yerlesim Planinin Amaci
e Calisma alanin1 diizenli tutmak
o Is akisin1 kolaylastirmak
o s giivenligini artirmak
e Takim ve ekipmanlara hizli ulasim saglamak
e Malzeme kayiplarini 6nlemek
e Verimliligi artirmak
3. Yerlesim Planinda Dikkat Edilecek Hususlar
A) Is Akisina Uygun Yerlesim
Takim ve ekipmanlar is sirasina gore yerlestirilmelidir.

Ornek is akist:



1. Arag kabul alan1
2. Hasar tespit bolimii
3. Sokme-takma alani
4. Govde onarim alani
5. Zimpara ve ylizey hazirlama alani
6. Boya hazirlik alani
7. Boya kabini
8. Kurutma ve kontrol alanm
B) Giivenlik Mesafeleri
e Makine ve ekipmanlar arasinda yeterli bosluk birakilmalidir.
e Acil ¢ikis yollar1 kapatilmamalidir.
¢ Yangin sondiirme ekipmanlarina erisim engellenmemelidir.
C) Ergonomik Yerlesim
e Sik kullanilan aletler kolay ulasilabilir yerlerde bulunmalidir.
e Agir ekipmanlar zemine yakin yerlestirilmelidir.
e (Calisanlarin gereksiz hareketleri azaltilmalidir.
4. Takimlarm Yerlesimi
El Aletleri
o Takim dolaplarinda veya panolarda saklanmalidir.
o Her aletin belirlenmis bir yeri olmalidir.
e Kullanim sonrasi yerine birakilmalidir.
Ol¢iim Aletleri
e Darbe ve nemden korunmalidir.
 Kilitli dolaplarda muhafaza edilmelidir.
Zimparalama Ekipmanlar
e Toz emme sistemlerine yakin yerlestirilmelidir.
e Kuru ve temiz ortamda saklanmalidir.

5. Donanimlarin Yerlesimi



Kompresorler
e Giiriltiiyli azaltmak i¢in ayr1 bir bolmede bulunmalidir.
o Havalandirmasi yeterli olmalidir.
Kaynak Makineleri
e Yanict maddelerden uzak tutulmalidir.
o Kablolar diizenli sekilde yerlestirilmelidir.
Boya Kabini
e Atolyenin ayr1 ve kontrollii boéliimiinde bulunmalidir.
o Havalandirma sistemleri diizenli ¢aligmalidir.
Kimyasal Depolama Alan
e Boya, tiner ve solventler 6zel dolaplarda saklanmalidir.
e Is1 ve kivilcim kaynaklarindan uzak tutulmalidir.
6. Yerlesim Planinin Faydalarn
o Is kazalarmi azaltir.
e Calisma siiresini kisaltir.
e Ekipman omriinii uzatir.

o Is kalitesini artirir.

Diizenli ve giivenli ¢alisma ortami saglar.
7. 5S Kurali ve Atolye Diizeni
Atdlye diizeninde sik kullanilan bir yontem olan 5S Sistemi:
1. Seiri (Ayiklama): Gereksiz malzemeleri kaldirma.
2. Seiton (Diizenleme): Her malzemeye uygun yer belirleme.
3. Seiso (Temizlik): Caligma alanini temiz tutma.
4. Seiketsu (Standartlastirma): Diizeni standart hale getirme.

5. Shitsuke (Disiplin): Kurallara siirekli uyma.






1. OTOMOBIL BOYACILIGINDA KULLANILAN MALZEMELER

3. BOYA SOKUCU KiMYASAL MADDELER

YUZEY HAZIRLAMA MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

1.1. Yizey Temizleme Maddeleri

1.1.1. Yiizey Temizleme Tinerleri ve Ozellikleri

1.1.2. Mumlu Bez (Tvag- Rag) Ozellikleri

1.2. Zimparalar

1.2.1. Cesitleri

1.2.3. Zimparalama Cesitleri

1.3 Zimpara Makineleri

1.3.1 El ile ZImparalama

1.3.2. Zimpara Makineleri
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1.4. El Ve Makine ile Zimparalama Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar
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1. OTOMOBIL BOYACILIGINDA KULLANILAN MALZEMELER

1.1. Yiizey Temizleme Maddeleri

Oto boyaciliginda, kimyasal ve fiziksel 6zellikleri ¢cok ¢esitli pargalar ve malzemeler kullanilmaktadir.
Boyama katlar1 arasinda, yapismanin iyi ve kaliteli olmasi i¢in yiizey temizligine ihtiyag¢ vardir. Oto
boyaciliginda bu temizliklerin mutlaka yapilmasi gerekir.

Katlar arasinda yapilan temizlik islemleri i¢in uyumlu temizleme yontemi ve temizleme maddesi
kullanilmalidir. Ornegin plastik yiizeyin temizlenmesi, kalip yaglarmin alinmasi islemi ¢ok farkli bir
uygulamadir.

Temizleme islemleri

[0 Temizleme tinerleri,

] Silikon temizleyiciler,

[0 Mumlu bez,

| Zimparalar,

] Boya sokiiciiler gibi kimyasal maddelerle yapilir.

Yikama ve kazima yontemleri de uygulanir. Yikama sirasinda 6zel oto yikama sampuanlar1 kullanilir.

1.1.1. YUZEY TEMiZLEME TiNERLERi VE OZELLIKLERI
Metal, plastik fiber, eski boyali yiizeylerin ve boyama katlar1 (macun, astar) arasinda bulunan yaglari ve

pislikleri temizlemek i¢in gelistirilmis tiner ¢esitleridir.

Yiizey temizleme tineri, termoplastik akrilik malzemeler ve biitiin eski boyalarin, boya katlarinin yiizeyini
temizlemek, yaglardan arindirmak i¢in kullanilir. Kullanildig1 yiizeydeki silikon ve yaglar1 temizlemede
etkilidir. Silikon artiklarini temizlemek i¢in silikon temizleyiciler kullanilir. Yiizey temizleme tinerleri diger
solventlerden farklidir. Agikta birakildiginda ya da yiizeye siiriildiigiinde digerlerine gore uguculugu azdir.
Uzerine yeni boyaya zarar verebilecek toz ve kimyasal maddelerin yapismasini da engeller.

Yiizey Temizleme Tinerinin Kullanilmasi

Boyaya hazirlanan yiizeydeki toz, metal, macun, eski boya artiklar1 kabaca boya kazima yontemleri veya
boya sokiicii ile temizlenir. Hava tutulur, yiizey kuru bez ile silinir.

Boya katlar1 arasinda hava tutulur. Bu islemlerden sonra yiizey temizleme tineri uygulanir.

Yaglardan Arindirma

Yiizeyin onariminin yapilacagi veya bir yiizeyin yeniden boyanacagi zaman ilk adim, uygulanacak ytizeyi
temizlemek ve yaglardan arimndirmaktir.

Temiz bir bez pargasi1 temizleme tineri ile 1slatilir. Uygulanacak yiizey silinir. Bu islemden hemen sonra
yiizey kurumadan 6nce, bagka bir temiz veya kuru bezle yiizey silinir.



Bu uygulama yapilirken bir elde temizleme tineri ile 1slatilmig bez, 6biir elde ise kuru bez olmalidir.
Bu temizligin amaci ylizeyde kalan yag, silikon gibi maddeleri ortadan kaldirmaktir.

Bu islem atlanirsa yiizeyde kalan pislikler boya lizerinde goriilebilecek, ylizeylerde acilma ve yiizeyde
yapisma zay1flig1 olusacaktir.

Dikkat

1 Her defasinda yeni ve temiz bezler kullaniniz. Kullandiginiz bezleri kurumadan ¢ope atmayiniz.(Yangin
¢ikabilir).

1 Minibiis, kamyon gibi araclarin temizligi sirasinda menteselerdeki pisliklere dikkat ediniz.

] Tiner, buharlagsma sirasinda yiizeyi sogutur. Yiizey eski sicakligina gelmeden iizerine boya atmayiniz.
Aksi taktirde yiizeyin nemli kalmasi problem yaratabilir.

'] Ayn1 problem soguk bir odadan sicak olana veya disaridan igeriye taginan araclar i¢in de gecerlidir.
Bunlara en azindan bir saat ortam sicakligina gelme siiresi taniyiniz.

1.1.2. MUMLU BEZ (TVAG- RAG) OZELLIKLERi

Lif birakmayacak 6zellikteki, tizerine balmumu emdirilmis bezdir. Yiizeydeki tozlar1 temizlemede kullanilir.
Tim yiizeylerdeki yapisma ve goriintiiyii engelleyebilecek tozlar1 almakta kullanilir. Statik elektriklenmeyi de
alir. Boya atimi sirasinda once boyanan kisimlarda boya tozlar1 olusur. Bu boya tozlar1 boyama sirasinda
hatalara sebep olur. Bu tozlarin temizlenmesi gerekir. Mumlu bez bu tozlarin temizlenmesinde de kullanilir.

Lif birakmayacak 6zellikte, lizerine balmumu emdirilmis bezdir. Yiizeydeki tozlar1 temizlemede kullanilir.
Tiim ylizeylerdeki yapisma ve goriintiiyli engelleyebilecek tozlart almakta kullanilir. Statik elektriklenmeyi de
alir.

Boya atim1 sirasinda dnce boyanan kisimlarda boya tozlar1 olusur. Bu boya tozlar1 boyama sirasinda hatalara
sebep olur. Bu tozlarin temizlenmesi gerekir. Mumlu bez bu tozlarin temizlenmesinde de kullanilir.

Dikkat:

"1 Mumlu bezle silme isleminden sonra el ile silme yapilmamalidir.



1.2. ZIMPARALAR

Zimparalar diizeltme, tesviye etme, uygun kalinlikta iz olusturma, ¢apak alma amaciyla kullanilir.
Zimparanin yapisi, genel olarak 6zel bir kagidin lizerine degisik biiyiikliikte kumlarin yapistirilmasiyla
meydana gelir. Kumun tane biiytikliigiine gore zimparalar numaralandirilir. PS0,P120, P1200 gibi.

Numaranin 6niindeki P harfi zimpara kagidi iizerindeki kumun tane biiyiikliigiiniin standart oldugunu
belirtir. Oto boyama islemlerinde P standartli zimparalarin kullanilmasi gerekir. Rakam ise birim alandaki
zimpara tanecigi sayisin belirtir. Sekilde goriildiigii gibi 1 numara zimpara kagidi 2, yapistirici, 3 mineral
yapistirict kum tanelerini yapistirir, 4 kum tanecikleridir.

Zimparalanan yiizeydeki zimpara ¢iziklerinin goriilmesi en ¢ok karsilasilan sorunlardan biridir. Zimpara
izleri olusmasini engellemek i¢in;

1) Kalin numarali zzimparadan ince numarali zimparaya dogru (kademeli) zzimparalama yapilir.
2) Uygun numaral1 zzimpara se¢ilmelidir.

3) Zimparalanacak yiizeyin kuru veya sulu zzimparalardan hangisin uygulanacagi ¢ok iyi tespit dilmelidir.

1.2.1. CESITLERI

Zimparalar, kullanim sirasindaki uygulama durumuna goére kuru ve sulu (yas) zimparalar olmak iizere iki
cesittir. Uygulama durumlarina gére zimparalar tiretilmistir.

Bunlarin yaninda 6zel amagli siinger zimparalar ve kege olarak anilan zimparalar vardir.
Ozel amagl1 siinger zimparalar

"1 Midyum P240

' Fine P400

) Siiper fine P800 kuru zimpara 6zelliklerine sahiptirler.

1.2.1.1. Yas (Sulu) Zimparalar

Sulu zimparalama yapmak i¢in {iretilen zimparalarin kagit tizerindeki kum taneleri siktir. Kum taneleri
silisyum karbiirden yapilmistir. Yapistiricisi ve kum tanecikleri yaga ve suya dayaniklidir.

1.2.1.2. Kuru Zimparalar

Zimpara kagidi izerindeki kum taneleri seyrektir. Kum olarak aliiminyum oksit kullanilir. Aliiminyum oksit
zimparalar yaga dayanikli ve uzun 6miirliidiir. Suya dayanikli degildirler



1.2.1.3. Ozel Amach Siinger Zimparalar
"1 Midyum P240

[0 Fine P400

"1 Stiper fine P800 kuru zimpara 6zelliklerine sahiptirler.

1.2.1.4. Keceler
1. Kirmiz1 kege P500-600 2. Gri kege kuru P 800
3. Gri kege sulu P1000-1200 4. Gri kege sulu (kalin pasta) P1500

1.2.1.5. Zimpara Biiyiikliiklerine Gore Cesitleri

Zimparalar, bliytikliiklerine gore de gesitlendirilir. Bu biiytikliik degeri, kum tanelerinin biiytikligiidiir. Kum
tane biiylikliigii, birim alandaki kum tanesi sayisin1 belirler.

Zimparalama islemine baglanilmadan zzimparalanacak yiizeyin 6zelligine uygun biiyiikliikte zimpara se¢imi
yapilmalidir. Tablo 1.1’ de kuru zimparalarin biiyiikliiklerine gore kullanilabilecegi, Tablo 1.2” de sulu
zimparalarin kullanilacag: yerler goriilmektedir.

Zimpara se¢imi yaparken uygulanacag yiizey i¢in iireticinin verdigi degerlere uyulmalidir.

P80
Sac. polyester macun
P120
Sac. polyester macun
P180
Sac. galvaniz, alliminyum, polyester macun
P240
Galvaniz. aliiminyum, polyester macun, KTL astar
P320 . .
Eski boya, 2K astar (opak boya dncesi)
P400
2K astar (metalik baz boya Oncesi)
Tablo 1.1: Kuru zimparalama icin malzemeve uveun zimpara onerileri




P500

Son kat icin 6n zimpara
P600

2K astar (opak boya dncesi)
P800

2K astar (metalik baz boya Gncesi)
P1200

Vernik iistii vernik, yama ve akintilarda
P1500

Yamada. toz alma ve akintilarda
P2000

Yamada. toz alma ve akintilarda

Tablo 1.2: Sulu zimparalama icin malzemeve uygun zimpara onerileri

1.2.1.6. Alt Malzemelerine Gore Zimparalar

Piyasada kullanima sunulan zimpara kagitlari birbirlerinden 6ncelikle zimpara malzemesinin tiirti, tane
bliyiikliigii ve yapisma sekilleri ile ayrilirlar. Boylelikle zimpara malzemesi degisik kullanim alanlarina uygun
duruma gelir.

Bez zimparalar: Oto boyaciliginda en ¢ok tercih edilen zzimparadir. Suya dayaniklidir. Kolay parcalara
ayrilir.

Kagit zimparalar: Oto boyacilifinda fazla kullanim alanlar1 yoktur.

Kece zimparalar: Hassas alistirma islemlerinde kullanilirlar. Onceleri gri ve siyah iki gesidi cok¢a taniip
kullanilirken, yeni yesil, bordo ve mavi ¢esitleri de bulunmaktadir. P340’ tan baslayip P1200’ e kadar incelige
sahiptirler.

1.2.1.7. Yapim Sekillerine Gore Zimparalar

Piyasada zimparalar tabaka, rulo, dairesel sekillerde bulunurlar. Resimde dairesel, tabaka zimparalar
goriilmektedir. Tabaka seklindeki zimparalar elle veya zimpara takozlari ile kullanilabilir.

Dairesel zimparalar, zimpara makinelerinin disklerine yapistirilabilecek 6zellikte ve degisik boyutlarda
yapilmislardir.

Rulo zimparalar degisik uzunluktaki zimparalarin rulo sekline getirilmesi ile yapilirlar.

Rulo seklindeki zimparalar, gereksinime gore parcalar ayrilarak kullanilir.




Yapistirmali zzimparalar pedden ayrilmasini dnleyen stikit disk veya tabaka rulolar bigiminde yapilmislardir.
Kolayca yapistirip ¢ikartabilmek i¢in basinca duyarli, kendinden yapistiricili sistemlerdir. Hookit disk rulolar
ise cirt cirth sistemler olarak kullanilir. Cift etkili zzmparalarda, uygulamaya bagl olarak zimpara diski kagit
veya film tabanli olabilir.

Degisik delik sekilleri, tozun zimpara diskinin i¢ginden emilmesine olanak vererek daha diizgiin bir ¢izik
modeli elde edilmesini saglar ve diskin dmriinii uzatir. Cift etkili zimparalar, 6zellikle boya, astar, ahsap, metal
ve fiberglas kullanimlarinda tercih edilir.

Bakim ve onarim sektoriinde de tercih edilen tabaka zimparalar (sulu-kuru zimparalar) genel amaglt
kullanima hazir bulunur. Zimparalar hem elle, hem de makine ile zzimparalama islemlerinde kullanilacak
cesitlilikte bulunur. Tabaka zimparalar, 6zellikle ahsap metal, boya, plastik ve fiberglas zzimparalama
islemlerinde kullanilir.

1.2.3. ZIMPARALAMA CESITLERI

1.2.3.1. Kuru Zimparalama

Zimparalama sirasinda herhangi bir ek madde kullanilmaz. El, takoz veya zzimpara makinesi ile zimparalama
yapulir.

1.2.3.2 Sulu Zimparalama

Zimparalama sirasinda su kullanilir. El, takoz ya da zimpara makinesi ile zimparalama yapilirken bir yandan
da zimpara {izerine su dokiiliir. Su, ylizeydeki ve zimpara iizerindeki zzimpara ve malzeme artiklarinin stirekli
temizlenmesini saglar,

1. Zimpara ara sira suya batirilarak,

2. Siinger ve benzeri malzemeye su emdirilip zimparalanan yiizeye yavas yavas sikilarak,
3. Bir kap igindeki su fiskiye yardimi ile yiizeye piiskiirtiilerek,

4. Bir hortum yardimi ile s1zint1 seklinde su akitilarak yiizey sulu tutulur.

Bunlarin i¢cinde uygulanmasi istenen en dogru islem hortum yardimu ile siirekli su sizdirma yontemidir.

1.3 Zimpara Makineleri

Zimparalama el ve makine ile yapilir. Makine ile yapilan zzimparalama, isin yapilma siiresini kisaltir. Yorucu
degildir. Dezavantaj1; dikkatli ¢alisilmazsa diizgiin yiizey elde edilmez.

1.3.1 EL iLE ZIMPARALAMA

Sunulan makineler, ne kadar iyi olurlarsa olsun elle yapilan zzimparalamanin yerini alamazlar. Bazi
durumlarda el ile zzimparalama zorunludur.



Tamir boyaciliginda, tamiri yapilacak kiigiik yerler i¢in «biiylik cihaz» ¢aligtirmaya gerek yoktur. Zimpara
makinesinin ¢aligma alan1 genistir. Makine ¢aligma alanindan daha dar yiizeyler mutlaka elle
zimparalanmalidir.

Diger taraftan, son (ince) zzmparalamanin, devamli olarak kontrol edilebilmesi elle zimparalamada daha
kolaydir. Son zimparalama elle yapilmalidir. Ancak buna ragmen elle yapilan zimparalamay1 kolaylastiran
hassas denenmis el aletleri bulunmaktadir. Bunlar zzimpara takozlaridir. Degisik boyutlarda zimparalama
takozlar1 yapilmstir.

1.3.2. ZIMPARA MAKINELERI

Kaba ve ince zzimparalama yapilabilen ¢ok amagli zzimpara makineleri mevcuttur.
Hassas zimparalama hafif makinelerle devirleri ayarlanarak yapilmaktadir.

Zimpara makineleri genellikle elektrik enerjisi ile ¢caligmaktadir. Son donemlerde oto boyaciliginda hava ile
calisan makineler de yapilmistir. Resimde hava ile ¢alisan dairesel zimpara makinesi goriilmektedir. Hava ile
calisan zimpara makinelerinin arka kismina baglanan bir emis sistemi ile zimparalama sirasindaki tozlar
emilmektedir. Hava ile calisan (pndmatik) makineler elektrikle ¢calisanlara gore daha hafiftir. Tehlikesiz ve
temiz caligma ortami sagladiklari i¢in hava ile ¢alisan makineler tercih edilmektedir.

1.3.1 Dairesel Zimpara Makineleri

Dairesel hareketle ¢alisan makinelerdir. Calisma sirasinda en ¢ok dikkat edilmesi gereken nokta, daldirma
yaptirmamaktir.



Tek acgil1, eksenel, orbital ve eksantrik ¢esitleri vardir.

Tek acilt makineler pasli, eski kalin boyali yiizeylerin, kaynak yerlerinin zzimparalanmasinda kullanilir. Bu
makineler ile yapilan zimparalamada derine inmis paslar temizlenir. Dikkatli kullanilmazsa metal, astar ve
boyal1 yiizeylerde derin agilmalar olabilir.

Eksenel kaba polyester macun, hasarli bolge, tek acgili zzimpara makinesi izini yok etme, komple boyanin
kaldirilmast islemlerini uygulamada kullanilir. Asindirict ve ¢ok hizli zimparalama yapar. Cok toz ¢ikarir,
agirdir ve 1s1 yayar.

Orbital diiz ylizey ve genis macunlu alanlarin zzimparalanmasinda kullanilir. Genis, diiz yiizeylerin
zimparalanabilmesi, tozun uzaklastirilabilmesi avantajlaridir. Iyi tutulmadiginda titresim yaparak dalmasi
dezavantajidir.

Eksantrik zimpara makineleri tiim ylizeylerin zzimparalanmasi sirasinda kullanilabilir.

Kolay tagiabilir, tozu uzaklastirilabilir. Keskin kenarli ve yuvarlak hatl yiizeyler kolaylikla
zimparalanabilir.

1.1.3.2. Titresimli Zimpara Makineleri:

Saga sola ya da ileri geri titresim yaparak zzimparalama yapan makineleridir. Dairesel hareketin yaninda
titresim yapan zimpara makineleri de vardir.
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1.4. El Ve Makine ile Zimparalama Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Zimpara yapilirken uyulmasi gereken bir¢ok kural vardir. Bunlara uyulmadigi zaman boya ve boya
malzemelerinin yapigsma zayifligi, son kat boyamadan sonra zimpara izi olusumu gibi boyama hatalar1 goriiliir.

Zimparalama kurallar::
a- Saglikli yapilan bir emis sistemine sahip olmalidir.
b-Koruyucu toz maskesi kullanilmalidir.

c- Zimpara tozlari asla yakilmamalidir! Ozellikle nitroseliiloz malzemelerin tozlar1 ayr1 kaplarda
biriktirilerek, 6zel atik sartlarina uygun olarak imha edilmek {izere ilgili kuruluslara verilmelidir.

d- Zimpara tozlarinin kanalizasyona karigsmasi yeralt1 sulari, deniz ve gollerde kirlenmelere neden olur.
e-Sulu zimpara tozlar1 kanalizasyon filtreleri ile tutulmalidir.

f- Makine ya da elle zzimparalamada dairesel hareketler yapilmalidir.

g- Makine ile zzmparalamada makine iizerine basing uygulanmamalidir.

I- Elle zimparalamada el izleri olugsmamalidir.

1.5. Kademeli Zimpara

Zimparalama iglemi, baslanan numaradaki zimpara ile bitirilmemelidir. Bu yapilirsa derin zimpara izleri
olusur. Zimpara izlerine en uygun sekle diistirmek i¢in kademeli zzmpara yapilir. Zimparalamaya baslanilan
uygun numaralit zimpara ile yeterince zimparalama yapildiktan sonra bir {ist numaral1 zimpara ile zzimparalama
yapilir. Bitirme agamasinda da bir iist numarali zimpara kullanilir.
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Kademeli Macun Zimparasi Kademeli Kontrol Macunu Zimparasi

1.kademe P80 1.kademe P180
2.kademe P120 2.kademe P240
3.kademe P150 ile yapilir. 3.kademe P320 ile bitirilir.

1.6. Boya Katlar1 Arasinda Zimparalamanin Onemi Ve Kullamilacak Zimparalar

Boya katlar1 arasinda temizlik, boya ve boya malzemelerinin tutunmasini saglamak i¢in zzimpara izi
olusturma amaciyla zimparalamalar yapilir. Her iki zimparalamada zimparalama kurallarina uyulmalidir.
Ozellikle kademeli zimparalama yapilmalidir. Bunun yaninda iireticilerin zzmparalama tavsiyelerine mutlaka
uyulmalidir.

1.6.1. KATLAR ARASI ZIMPARA UYGULAMALARI

1. Sac zzimparasi: P80, P150, P220 araliginda zimparalar kullanilir.
2. Macun zimparasi: P100, P320 araliginda zimparalar kullanilir.
3. Astar zzimparasi: P400, P800 araliginda zimparalar kullanilir.

4. Son kat zzimparasi: P1200 zimparalar kullanilir.

5. Vernik ya da toz alma zimparasi: P1500, P200.

1.6.2. SAC ZIMPARASI

Tamir boyaciliginda boya kazima isleminden sonra saca kadar inilen yiizeyler bulunabilir. Bu yiizeylerde,
gerek temizleme sirasinda gerekse kaporta onarimi veya boya sokiicii isleminden sonra bozulmalar ve kirlilik
olusur. Cok kiiciik yilizey bozulmalar1 macun Oncesi sac zimparasiyla giderilir.

Kimyasal temizleyicilerle giderilemeyecek kati ve yapiskan 6zellikli kirler zimpara ile temizlenir. Sag
zimparasi sirasinda sislik, cukur olan ylizeyler de agiga ¢ikar. Sac zimparasindan sonra sac astar1 uygulanip,
sadece iz olusturmak i¢in zzimpara yapilir.
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1.6.3. MACUN ZIMPARASI

Dolgu amagli yapilan macun ¢ekme islemi sonrast yiizey diizgiinliigii ¢ok fazla bozulur. Macun baz1
boliimlerde kalin, bazi boliimlerde ise ince kalir. Bu durum, dalgali bir ylizey olusmasina sebep olur. Yiizey
diizglinliiglinii saglamak i¢in macun zimparasi yapilir.

Ilk yiizey diizgiinliigiinii saglamak icin yapilan zzmparalamadan sonra, kontrol amacl ¢ekilen macundan
sonra da yiizeyi diizeltmek amaciyla da zimparalama yapilir. Macun zimparasi bitiminde, ylizeyde delik ve
derin ¢izik kalmaz. Macun zimparasi el ile yapilabildigi gibi zimpara makinesi ile yapilir.

1.6.4. ASTAR ZIMPARASI

Astarlamadan sonra da yiizey diizgiinliigiinii saglamak, kalin astarli yiizeyi olmas1 gereken duruma getirmek
i¢in zimparalama yapilir. Uygun numarali zzimpara segilerek makine ve elle zimparalama yapilir. Zimparalama,
astarin 6zelligine gore degisir. Kuru ya da sulu zimparalama yapilabilir.

Astarlama igleminden sonra kontrol macunu ¢ekilmektedir. Fakat bu islem ylizey diizglinliigiiniin
bozulmasina sebep olur.

Dikkat
"1 Astardan sonra kontrol macunu uygulamasi zorunlu ise uygun kontrol macunu kullanilarak yapilmalidir.

Astarlamadan sonra yapilan kontrol macununun olusturdugu yiizey bozukluklarin1 gidermek ve macun
cekilmeyen bolgelerde iz olugturmak amaciyla zimparalama yapilir. Bu zimparalamanin sulu yapilmasi tercih
edilir. Astarlama sonrasi ylizeyin diizgiin zimparalanmasini saglamak icin kontrol boyas1 uygulanmalidir.
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1.6.5. SON KAT BOYA ZIMPARASI

Son kat boya atildiktan sonra iki nedenle zzimparalama yapilir
1.Toz alma,

2.iki katl1 boya uygulanmasinda boyanin kurumasindan sonra.

Toz alma amaciyla yapilan zzimparalama, tek katli ya da iki katli boyama iglemi bitip arag¢ teslim agsamasina
gelindiginde yapilir. Boyanin kurumasi nedeniyle; iki katli boya atildiktan sonra vernik atilmadan 6nce yarim
saatlik siire asilacak olursa vernik tutmaz.

Vernigin tutunmasini saglamak i¢in kuruyan son kat boya zimparalanir. Uzerine yeniden bir son kat boya,
devaminda ise vernik atilir.

1.7. ISPATULALAR

Ana govdesi kaliteli ¢elik (0.5- 2 mm aras1) saclardan yapilmis, boyaci el aletidir.
Saplar1 aga¢ ya da plastik malzemelerden yapilir.

Ag1z uzunluguna gore standart olgiilerle yapilmiglardir. A1z genislikleri 2.5 cm’ den baslayip 15 cm ‘ye
kadar yapilirlar.

Boyacilikta kullanilan 1spatulalarda en ¢ok istenen, dikkat edilmesi gereken nokta agiz kenar kisminin ¢ok
diizgilin ve hassas olmasidir. Oto tamir boyaciliginda boyaci kiirekleri, boyaci ¢eligi (spatulasi), plastik macun
cekme el aleti kullanilir.

Macun ¢eligi, macun ¢ekme amaciyla yapilan 0.75 -1.5 mm

arasinda kaliteli paslanmaya dayanikli ¢elikten yapilmis sac '/ \\'
n_.__\

levhalardir.

Ug kisimlar1 dairesel yapidadir. Dairesel yapiya sahip olan agiz
tarafiyla macun ¢ekilir. Boyaci ¢eligi ile macun ¢ekilirken dort
parmak celigin bir yiiziine yayilacak sekilde tutulur.

Parmaklar celigin agzina yakin ve dengeli basmalidir. Boylece

macun y1gilmasi dnlenir. \ —/
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Plastik macun ¢ekme ¢eligi kavisli ylizeyler ile macun ¢ekme
celigi ile ulasilamayan boliimlere macun ¢ekmek amaciyla kullanilir.

Ozlii, yumusak plastikten yapilmistir. Plastik gelik, tinerlere V4 '
dayaniklidir. Ug kismu inceltilir. Inceltme islemi bigak agz1 gibi ince '

degil, kavisli olmalidir.

F

1.8. Otomobil Boyacihginda Kullanilan Kimyasal Malzemelerin insan Saghgina Ve Cevreye Zararlari

Oto boyaciliginda kullanilan bir¢ok malzeme insan sagligina ve ¢evreye zararlidir. Son donemlerde gevreye
verdikleri zararlar1 en aza indirmek i¢in yeni ¢aligmalar yapilmaktadir.

Buna en iyi 6rnek su bazli boyalarin kullanilmasidir. Cogu iiretici, fabrika boyamaciliginda su bazli boya
uygulamasina ge¢cmistir. Oto tamir boyaciliginda servisler de su bazli boyama sistemine % 70’ e yakin
gecmistir.

Oto boya tamir uygulamalarinda insan sagligina zarar veren maddeler; solventler, boya ve zimpara tozlari,
izosiyanat ve benzeri gazlardir. Bunlardan korunmak kolaydir. Yeterli ve uygun korunma yollar1 vardir. Onemli
olan, bunlarin zararl etkilerinin ve korunma yollarinin bilinmesidir.

Oto boya ve boya malzemelerinin zararh etkilerinden korunmak igin:
1. Tehlikeli maddenin tespit edilmesi,

2. Insan viicudundaki etkisinin bilinmesi,

3. Korunma yollarinin bilinmesi.

4. Koruma arag ve gereglerini bilinmesi,

5. Korunma arag ve gereglerinin dogru se¢im, kullanim ve bakiminin bilinmesi gereklidir.

1.8.1. OTO BOYACILIGINDA KULLANILAN MALZEMELERIN TEHLIiKELERi

1. Partikiiller: Zimparalama sirasinda ortaya ¢ikan tozlar, boya ve boya malzemesi tozlari, lehimleme,
kaynak sirasinda ortaya ¢ikan metal tozlaridir.

2. Gaz ve buharlar: Boya yapistirma ve temizleme tiriinlerindeki gazlar, boya ve boya malzemelerinin
sertlestiricilerinin kimyasal reaksiyon sirasinda ¢ikardigi gazlar, bazi boya, boya malzemelerini, otomobil
parcalarinin 1sitilmasi, kurutulmasi sirasinda ortaya ¢ikan gazlardir.

1.8.2. OTO BOYACILIGINDA KULLANILAN MALZEMELERIN INSAN SAGLIGINA OLAN ETKiLERI

Bu malzemeler zehirlenmelere, bogulmalara (oksijensiz kalmaya), viicut salg1 bezlerine, cilde zarar verirler.

En ¢ok solunum yollarina zarar verirler. Solunum yollarinin yaninda kulaklara, gozlere zararlar: vardir.
Korunma yollr1 da oldukga basittir. Calisma sirasinda gozliik takilmasi, tulum giyilmesi, eldiven kullanilmasi,
kulak tikacinin kullanilmasi bu maddelerin zararl etkilerini dnleyecektir.
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1.9. Otomobil Boyaciiginda Kullanilan Kimyasallardan Dolay1 Zehirlenmelerde ilk Yardim Metotlari

Ve Calisirken Alinmasi Gereken Giivenlik Onlemleri
1.9.1. KiMYASAL MADDE iLE ZEHIRLENMELER

1.9.1.1. Belirtileri

Kimyasal maddelerin olumsuz etkilerine maruz kalanlarda:

1. Agizda yanma, 6zel tat, yutkunma zorlugu, bulanti, kusma, karin agrisi, karin krampz, ishal, halsizlik, bas
agrisi, bas donmesi ve terlemedir.

2. Suurda degisik derecelerde bozukluklar gortiliir.
3. Solunum ve dolagimda degisik derecelerde bozukluk hatta durmalar yasanir.
4. Onemli durumlarda idrar miktar1 azlig1 olur hatta hig idrar ¢ikmayabilir.

5. Gormede bozukluk, nabizda zayiflama, gézbebeklerinde kiigiilme, kan basincinda diisme ve havaleler
olabilir.

1.9.1.2. Suuru Kaybolmus Ise Zehirlenen Kisinin Suuru Kapanirsa:

1. Yan yatirilir.

2. Bas ve boyun arkaya cevrilir, soluk yolu agilir.
3. Alt ¢ene ve dil 6ne ¢ekilir.

4. Gerekirse agizdan agiza yapay solunum yapilir.
5. Kalp durmussa kalp masaj1 uygulanir.

6. En yakin saglik kurumuna gonderilir.

1.9.1.3 Suuru Yerinde Ise Zehirlenen Kisinin Suuru Acik Ise:

1. Su veya siit icirerek zehiri sulandiriniz, maden suyu gaz yaptigi i¢in vermeyiniz.

2. Kusturarak mide i¢indekileri bosaltiniz.

1.9.1.4. Benzin, Solvent (Tiner) Gazyag ile Olan Zehirlenmelerde Yapilacak ilkyardim

1.Bir kag bardak siit ya da bir bardak zeytin veya s1v1 yemek yagi i¢iriniz. Yag bu kimyasallar1 tutar, siitiin
ya da yagin iizerine ¢ikarlar.

2. Kesinlikle kusturmayiniz.
3. Zehirleneni temiz hava bulunan yere tagiyiniz.
4. Gaz veya benzinle 1slanmis elbiseleri ¢ikariniz.

5. Battaniye ile orterek 1sitiniz. Dinlendiriniz.
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6. Karbonmonoksit zehirlenmesinde oldugu gibi ayni tedaviyi uygulayiniz.
7. Solunum durmussa ya da hafiflemisse agizdan agiza yapay solunum yapiniz.

8. Hemen hastaneye gonderiniz.

1.10. Yangina Kars1 Alinabilecek Giivenlik Onlemleri

Oto boya atolyelerinde kullanilan malzemeler parlayici, yanici 6zelliklere sahiptir.

Gerekli tedbirler alinmayacak olursa her an yanginla karsilagilir. Yangini1 engellemenin birinci kurali tiim
calisanlar1 egitmektir. Egitmenin yaninda yangina karsi uyanik olmalarini saglamak ve siirekli tatbikatlar
yapmak gerekir. Bazi tedbirler alinarak kaza riski en aza indirilir. Bunlar:

a-Boyama alanlarinda agik ates ve alevli aletler kullanilmamalidir.

b- Kivilcima neden olabilecek tiim riskler ortadan kaldirilmalidir.
c-Boyama sirasinda elektrikle calisan aletler kullanmayiniz.

d-Elektrigi iletmeyen ve delik olmayan eldiven kullaniniz.

e-Bir elektrik isi sirasinda elektrik anahtarim kapatiniz (ampul degistirme).

f-Baca kanallar1, yakarak temizlenmemelidir. Bunlarin i¢cinde kaynak yapmayiniz (baca i¢inde bol miktarda
kurumus boya tozu bulunur, yangin halinde i¢lerine girilmeyecegi i¢in yanginin sondiiriilmesi ¢ok zor
olacaktir).

g-Boya malzemelerini boyama alaninda yarim giin yetecek miktarda bulundurunuz.

Boylece, yangin ¢ikma ve yayilma riski azaltilmis olacak, sondiirme siiresi kisalacaktir.

1.10.1. KARBONMONOKSIT ZEHIRLENMELERINDE ILK YARDIM

Iyi yanmamis kémiir ve egzoz dumani gibi ¢esitli nedenlerle viicuda giren karbonmonoksit gazi, kandaki
hemoglobinin % 25’ ini tuttugu zaman bulanti, bas donmesi kaslarda kuvvetsizlik olur. Deri kiraz kirmizisi
rengindedir. Eger bu durumda iken temiz havaya ¢ikmazsa daha fazla karbon monoksit kanda ¢ok kisa zamanda
birikir. Suur kaybr gelisir.

Kandaki birikim % 75'i buldugu zaman solunum durmasi ve 6liim olur. Onlemek igin:
1. Zehirlenen kisiyi hemen temiz havaya ¢ikariniz.

2. Kesinlikle yiiriitmeyiniz, kol ve bacaklarin1 oynatmayimiz. Ciinkii viicudun oksijen gereksinimi gereksiz
yere artirilmis olur.

3. Yakasini, kemerini gevsetiniz.
4. Hava soguksa lisiitmeyiniz, battaniye ile ortlinliz. Soguk, viicudun oksijen gereksinimini artirir.
5. Solunum durmus, diizensiz ya da ¢ok yavaslamigsa diizenli olarak agizdan agiza yapay solunum yapiniz.

6. Gerekirse kapali kalp kompresyonu (disaridan kalp masaj1) yapiniz.
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1.11. Metal Malzemelerin Yapis1 Ve Ozellikleri

1.11.1. KOROZYON VE KOROZYONA NEDEN OLAN ETKENLER

Metal ve alasimlarinin dis etkiler ve kimyasal olaylar (demirin atmosferdeki oksijenle birleserek yanmasi)
sonucu yavas yavas asini, bozulmalarina "korozyon" denir.

Korozyonda, bir siire sonra malzeme kaybolur, dokusu bozulur, 6zellikleri degisir.

Malzemelerin, bulundugu ortamda doku degistirmeden korunabilmeleri i¢in ¢esitli koruma yontemleri
uygulanir. Ortamda olusan kimyasal ve elektrokimyasal olaylarin zararlarinin en aza indirilmesi gerekir.
Koruma yontemleri, paslanmaya dayanikli malzeme kullanmaktir.

Ne kadar dayanikli olursa olsun atmosferik etkenlerden zarar gorecegi i¢in en giivenilir yontem boyamadir
Korozyon karisik bir olaydir. Malzeme se¢iminde ¢aba gostermeyi gerektirir.

Korozyonun bozucu etkisi parasal kayiplarin disinda, giiven yoniinden de, yerine gore ¢cok biiyiik 6nem
tasiyabilir. Dogru bir malzeme se¢gmek; calisma sartlarini ve temel korozyon olusumlarini bilmekle olur.

1.11.1.1. Korozyon Cesitleri

Korozyon, kimyasal ve elektro-kimyasal korozyon olmak {izere iki boliime ayrilir.

Biitiin malzemeler kimyasal korozyonla karsilasirlar. Metaller ise genellikle elektro-kimyasal korozyonla
daha fazla bozulurlar.

1.11.1.2. Kimyasal Korozyon

Bu korozyon, bildigimiz kimyasal olaylarla malzemelerin oksitlenerek, korozyona ugramalaridir.

Demirin oksijen etkisi ile korozyona ugrayarak oksitlenmesine "pas" denir. Oksijensiz ve susuz ortamda
demir paslanmaz. Gozlem: Nemli yerlerde (6zellikle bodrumlarda) birakilan demirli esyanin, el aletlerinin
paslandigina dikkat ediniz.

Maden ergitme firinlarinda silisli ates tuglalari, ergime sonucunda olusan demir oksitli kopiikle birleserek
asinir. Tugla'nin bu aginmasi kimyasal bir korozyon oldugu gibi; benzinin i¢ginden gectigi, adi lastik boruyu
delmesi de kimyasal bir korozyondur.

1.11.1.3. Elektro Kimyasal Korozyon

En ¢ok goriilen korozyon seklidir. Bu korozyonda, 6zellikle metalik parcalarin asinmasi ve bozulmast
elektrik akiminin etkisi ile olur. Metaller bir s1vi, nem ortamu ile karsilastiklarinda statik elektriklemenin de
etkisiyle ¢oziiliirler bu olay elektrokimyasal korozyonun esasidir.

1.11.2. SAC

Otomotiv endiistrisinde ¢ok degisik metal yiizeyler kullanilmaktadir. En ¢ok ¢elik sac yiizeyler kullanilir.
Bunun yaninda ¢elik alagimlari, aliiminyum ve alagimlari, galvaniz saclar, kaplama saclar kullanilir. Hepsinin
de 6zelliklerinin ¢ok iyi bilinmesi gerekir. Boyama iglemi sirasinda sac yapisina uyumlu malzemeler
kullanilmalidr.
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1.11.2.1. Celik Saclar

Sacdan yapilmis yap1 pargalari, uygun bi¢im verilmek
suretiyle yiiksek yiiklemeleri karsilayabilir. Bir otomobilin
iizerinde bir¢ok kisim ¢elik sacdan yapilmaktadir. Buna en iyi
ornek karoseri tastyicisidir.

Celik saclar, ¢ok ince ve (galvanizli) saclar; ayrica ince, orta,
kaba ve kazan saclar1 olmak iizere gruplara ayrilir. Otomotiv
endiistrisinde saclarin genel yapisi, sementasyonla 1slah,
paslanmaz veya kaplama ince celiklerden yapilir.

Cok Ince Saclar ve (Galvanizli) Saclar

Yumusak alasimsiz ¢eliklerden 0.5 mm altindaki kalinliklarda haddelenir. Beyaz saclar bir ¢inko kaplamaya
sahiptir. Cok ince sacin ylizey kalitesi, yagi alinarak boyanmaya ve desen basilmasina uygun hale gelecek
sekilde iyilestirilir.

1.11.2.2. ince Saclar

3 mm’ nin altindaki alasimsiz, soguk olarak ¢ekilmis ¢elik malzemelerden yapilmis hadde iiriinleridir. Bi¢im
verilmeleri kolaydir.

1.11.3. Galvaniz

Galvanizleme, demir ya da ¢elik malzemelerin paslanmasini dnlemek amaciyla ylizeylerinin ¢inkoyla
kaplanmas islemidir, Iyi galvanizlenmis malzemelerin atmosfer yenimine (korozyon) kars1 dayanirliklari 15-30
yil hatta daha uzun stiredir. Kaplamada catlaklarin ya da gézeneklerin olusmasi durumunda galvanik ya da
elektrolitik etki gelisir.

Bu durumda demir ya da ¢elik, tercihli yenimle korunur. Bir baska deyisle, ¢inko ve demir temas halinde
bulundugu stirece atmosfer oksitlenmesi ¢inkoyu etkiler, demire etkimez.

Baslica ¢inko kaplama yontemleri sicak daldirma ve elektrikli kaplamadir.
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1.11.4. Aliiminyum

Aliiminyum parlak giimiis renkli, hava ve su tesirlerine direngli, yumusak ve kolaylikla bigimlendirilebilen
bir metaldir. Is1 ve elektrik iletkenligi ¢cok yiiksek (bakirdan sonra ikinci) olan bir metaldir. Elektrik ve gaz
kaynaklarina elveriglidir. Sert ve yumusak lehim yapilabilir. Is1 islemleri ile sertlestirilebilir. Yiizeyde olusan
oksit kat1 koruyucudur, bu nedenle derinlere iglemez.

Motor parga ve govdeleri dokiimiinde, kapi, pencere ve dogramalarinda ve oto kaporta malzemesi yapiminda
kullanilir. Kaporta yapiminda alagimli aliiminyum malzemeler kullanilmaktadir. Hafiflik ve korozyona
dayanimi yiiksek olmasi istenen kaporta ve karoseri yapiminda ¢ogunlukla kullanilir.

Aliiminyum malzeme atmosferde agikta birakildiginda, iizerinde olusan aliiminyum oksit alt tabakanin
atmosferik etkilerden zarar gormesini engeller.

Boya atimi sirasinda bu tabakanin olusmasi istenmez. Ciinkii boyada yapisma zayifligina sebep olur.

Oto boyacilig1 asamasinda dikkat edilmesi gereken ikinci bir nokta alliminyum malzemenin zimparasidir.
Yumusak malzeme oldugu i¢in uygun zimpara secilmezse derin ¢izikler olusur.

Bu cizikler son kat boyadan sonra goriiliir.

Bunu engellemek icin:

Uygun zimpara secilmeli,

Kademeli zimparalama yapilmalidir.
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2. FIBERGLAS MALZEMELERIN YAPISI VE OZELLIiKLERI

2.1. Fiberglas Malzemelerin Yapisi

Cam yiinii, cam elyafi cam pamugu olarak da bilinir. Ozellikle iplik ve dokuma yapiminda hammadde,
plastik esya liretiminde ise pekistirici katki maddesi olarak kullanilir.

Ayrica yalitim yiinii olarak kullanilir.

Sicak camin ¢ekilerek uzatilmasiyla life doniistiiriilebilecegi, cam yapimciligi tarihinin daha ilk
donemlerinde kesfedilmisti. Bu yolla elde edilen cam lifleri, Eski Misir ve Roma'da bezeme amaciyla kaplarin
cevresine sarilirdi. 18. ylizyilda 1sitilarak yumusatilmis cam ¢ubuklardan, ¢ikrikla daha ince lifler ¢ekiliyordu.
20. ylizyilda ¢ikrigin yerini birden ¢ok lifin ayni anda ¢ekilebildigi bir doner tambur aldi. Bu yontemde lifler ya
atese dayanikli malzemeden yapilmis bir cam eritme potasinin dibindeki deliklerden akan erimis camdan ya da
cam cubuklardan ¢ekiliyordu. Modern uygulamalarda liflerden iplik elde etmek icin kesintisiz ¢cekme islemine
bagvurulur. Bu islemde, bir yandan egirme kovalarinin i¢ine eriyik halde cam dokiiliirken, bir yandan da
kovanlarin tepesinden ¢ok ince iplik¢ikler ¢ekilir. Daha kalin ip olusturmak amaciyla da bu iplikgiklerin
ylizlercesi birlestirilir. Ondiile kaliplarla islenen cam yiinii levhalari atese dayanikli perde olarak kullanilir.
Kesintisiz cam iplik¢iklerinden elektrik yalitiminda yararlanilir.

Modern merkezkag yontemleriyle gergeklestirilen cam yiinii iiretiminde, yiizlerce ince deligi olan metal bir
egirme ¢anaginin her deliginden merkezkag kuvvetinin etkisiyle lifler ¢ekilir ve bunlar tifleyiciler araciligiyla
inceltilir. Cam yiinii 1s1, elektrik ve sese karsi son derece yalitkandir. Ince cam lifleri ise daha yogun, pekisik ve
gecirimsiz bir yapiya sahiptir.

Kaba cam yiinii levhalar hava filtresi ve rondela olarak kullanildig1 gibi, bunlardan damitma tesislerinin
yogunlastirma kulelerinde de yararlanilir. Kursun gecirmez koruyucu yelekler de temel olarak cam yiiniinden
yapilir. Tekne, otomobil kaportasi, insaat paneli, yar1 saydam levha, tasimalik, alet ve ucak parcasi liretiminde
kullanilan plastik maddelerin pekistirilmesinde de cam yoniinden yararlanilir.

Tirkiye'de Anadol otomobilleri, Ford kamyonlarin, Moto guzzi, Triporter, adiyla anilan motorlu araclarin
govdeleri fiberglastan yapilmaktadir. Bu nedenle fiberglas karoserlerinin onarilmasina da kisa olarak yer
verilmistir.

2.1.1. FiBERGLAS ONARIMI

Fiberglas onariminin yapilmasinda su gerecler kullanilir:

A- Zift G- Fiberglas yaygi

B- Kalip ayirici H- Ince yaygi

C- Hizlandiric1 I- Macun

D- Sertlestirici J- Kurutucu

E- Celkot K- Aseton, seliilozik tiner
F- Basif L- Polyester
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Fiberglas ¢aligmalarini yapabilmek kolaydir. Ancak giivenlik kurallarini benimsemek zorunludur. Bu
nedenle konu, glivenlik tedbirlerine oncelik verilerek islenmistir.

Genel olarak fiberglas plastik malzemelerini islemek, normal yetenekli bir kisi igin, belirli giivenlik
kurallarina uymak kaydi ile tehlikesizdir. Giivenlik, atdlye calismalarinin her safthasinda ne kadar 6nemli ise
fiberglasin islenmesinde de o kadar 6nemlidir.

Gtivenlik prensiplerini ve tehlikesiz ¢alisma aligkanliklarini 6grenmeliyiz. Su kurallara uyan bir kimse
takimlarin, avadanliklarin ve kullanildig1 gereclerin degerini bilir.

2.1.2. HAVALANDIRMA

Calisma yeri gerekli oldugu kadar havalandirilmalidir. Uzun siiren ¢aligmalarda plastik madde gazlari1 deriye
ve gozlere zarar verir. Bu atolyelerin, kirli havay1 atmak icin bir aspiratorii ve gerekli temiz havay1 vermek icin
de bir vantilatorii olmalidir. Calisma yerinin havasi her bes dakikada bir degistirilmelidir.

2.1.3. KIMYASAL MADDELERIN KULLANILMALARI

Polyester recineleri i¢in kullanilan gerecler oksitleyicidirler. Cok ¢abuk ve siddetli yanabilen bu gerecler,
hatal1 kullanilirsa kuvvetli bir patlama ile elemanlarina ayrisir. Bunlar iyi havalandirilan odalarda, ates ve
alevden uzak bulundurulmali, serin ve kuru yerlerde depo edilmelidir.

Katalizor maddeleri deriye temas ederse kimyevi yanmalar yapar. Bu maddeler deride kasint1 hatta iltihap
yapabilir. Bu maddeler uygun sekilde ve az miktarda kullanildig1 zaman tehlikesi de azalir, fakat tehlikenin
daima oldugu unutulmamalidir.

Katalizorler, recinelere ilave edildigi zaman, fabrikanin kullanma regetesine harfiyen uyulmalidir. Bu
regineler i¢in 3 tiir kimyevi gerec kullanilir, bunlardan birisi hizlandirici digeri ise sertlestirici diye adlandirilir.
Bu iki kimyevi gereg, eger birlikte karistirilip kullanilirsa kolayca patlayabilir veya ¢abucak elementlerine
ayrisabilir. Bu gerecleri recine ile karistirirken ayr1 ayri karistirmaya ¢ok dikkat etmelidir. Katalizorii ilave
etmeden Once regine ile hizlandirici iyice karistirilmalidir.

Bazi reginelere ise satisa ¢ikarilmadan Once fabrikasinda hizlandirici ilave edilir.

Bunlar kullanilirken 6zel dikkat ve 6zel emniyet tedbirleri almay1 gerektirmez.

2.1.4. DERININ KORUNMASI

Cam kumas ve hasirlar ¢ok iyi cam liflerinden dokunur, liflerin ¢aplar1 0.005 mm’ den 0.015 mm’ ye kadar
olur. En ¢ok kullanilan ¢ap 0.010 mm’ dir. Bunlarin ¢ok saglam oldugunu sdylemeye liizum yoktur. Cam
kumas ve bilhassa cam hasirlari islerken bazi lifler deriye batar. Lifler ¢ok ince oldugundan yerlestirilmeleri
zordur.

Plastik recinelerin, kimyevi maddeleri cam kumaslar1 ve cam hasirlari islerken kauguk veya plastik eldiven
giyilmelidir. Bu iki ¢esit eldiven de ellerin korunmasini saglayabilir.

Keza bu eldivenler ellerin temiz kalmasini da temin eder. Fiberglas veya plastik regineler ile calisirken
yiizlinlize dokunmayiniz veya gdzlerinizi ovmayiniz, el tizerinde kalmis lifler veya kimyevi maddeler yiizii
veya gozll yaralar.
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3. BOYA SOKUCU KIMYASAL MADDELER

Boyama iglemine baglanmadan eski boyal1 yiizeyin temizlenmesi gerekir. Temizleme islemleri kazima,
zimparalama, yakma yontemleri ve kimyasal sokiiciiler yardimi ile yapilir.

Kimyasal sokiiciiler isin yapilma siiresini kisaltir. Ancak uygulanmasi tehlikelidir.

Uygulama sonrasi temizlik iyi yapilmazsa boyama hatalarina sebep olur. Is¢ilik siiresi bakimindan
zimparalama ve kazima yontemlerinden avantajlidir.

3.1. Yiizeylerin Boyaya Hazirlanmasi

Oto tamir boyaciliginin 6nemli islemlerinden birisidir. Boyama sonunda otonun orijinal goriintiisiine
kavusmasi, ylizeyin iy1 hazirlanmasina baglidir. Boya ne kadar kaliteli olursa olsun, eger boyanacak yiizeyler
gerektigi ve onerildigi sekilde hazirlanmamigsa boyadan beklenen 6zellikler elde edilemez.

3.1.1. ESKi BOYANIN YUZEYDEN UZAKLASTIRILMASI

Iyi bir boya sokiicii ile bu islem pratik ve saglikli olarak yapilabilir. Boya sdkiicii, zaman kazandiran ve
is¢ilikten tasarruf saglayan bir yardimci boyama iiriiniidiir. Metal yiizeye herhangi bir darbe ve siirtiinme etkisi
olmadig1 i¢in en 1yi yontem olarak kabul edilir.

Ozellikle sac yiizeyleri ¢ok ince olan otolarm dogrultma yapilacak kisimlarinda énem tasr.

3.1.2. YUZEYIN TEMiZLENMESI

Boya sokiicii ile yiizey temizleme islemine baslamadan gerekli emniyet tedbirleri alinmalidir. Boya sokiicii
asit 6zellikli oldugu icin cilde degerse yakacak, kizarikliklar olusturacaktir.

Ince, zimpara ile temizlenebilecek kalin ve katli yiizeyler belirlenir. Ince zimparalama ile temizlenecek
kisimlar da boya sokiicli kullanilmasina gerek yoktur. Hem sac yiizeylere kimyasal etki yapacak, hem de
maliyet artacaktir.

Kalin ylizeylere boya sokiiciiniin 1yi islemesi i¢in boya yiizeyi kalin zimpara (P60 — P80) ile kabaca
zimparalanmalidir. Bu zimparalama sonunda olusan zimpara izleri, boya sokiiciiniin boya dokusuna iglemesini
saglayacaktir.

Iz olusturma isleminden sonra boya sokiicii, kalin bir tabaka olusturacak sekilde fir¢a ile yiizeye uygulanir.
Otuz (30) dakika beklenir. Yumusayan boya tabakas1 bir sipatula ile siyrilarak yiizeyden uzaklastirilir.

Boyanin sokiilme siiresi, boyanin tipine ve uygulanan boya sokiicii miktarina baglidir.

[1k kat boya sokiiciiye direnen boya, iizerine tekrar boya sdkiicii uygulanarak, sokiiliinceye kadar isleme
devam edilir. Boya sokiiciiden geriye kalan artiklart uzaklastirmak icin (ylizey temizleme tineri) ile ylizey
silinmelidir.
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Yiizeyin Temizlenmesi

Once, eski boyali yiizey ya da boya sokiicii ile temizlenen yiizeyler yikanarak iyice temizlenir. Yikama
sirasinda otomotiv sektoriinde kullanilan 6zel temizleme sampuanlari kullanilir. Sonra zift, yag ve silikon
artiklarinin alinmasi i¢in yiizey temizleme tineri ile silinir.

Kuru zimpara yapilarak, uygulanacak katlarin yapismasi i¢in uygun bir zemin hazirlanir. Catlak vb gibi
sagliksiz goriinen eski boyal1 yiizeylere, saglam bir zemine ulasilincaya kadar zimpara yapilir. Boyal
ylizeylerdeki zimpara tozunun tamamen giderilmesi i¢in ylizeye hava tutulur. Yiizey temizleme tineri ile
temizlenir Mumlu bez ile silinmelidir. Kuru zimpara, 6zellikle metal yiizeylere yakin bdlgelerde tercih
edilmelidir.

Ozellikle baglant1 yerlerinin ve girintili kisimlarin temizlenmesine 6zen gosterilmelidir.

4. EK KATLI VE iKi KATLI BOYALARDA ZIMPARA TOZUNUN RENGININ
KONTROLLERI

4.1. Tek Kath Veya iki Kath Boyalarin Cinsinin Belirlenmesi

Tek ve iki katli boya sistemlerini ayirt edebilmek ve onarimi dogru sistemle yapmak, boyama isleminin
zamaninda ve ekonomik olarak bitirilmesi agisindan olduk¢a 6nemlidir.

Ayrica, son kat boya uygulamalarinda standart renk tonundan sapmamak, hem kismi boyamada hem de
komple boyamada (bir sonraki onarim sirasinda 6nemli renk sorunlar1 ¢ikacagi i¢in), en dnemli hedeflerden
birisidir.

Tek katli boyama sistemi son kat boyanin yalniz basina uygulandigi sistemdir. Tek kathi uygulama diiz

(opak), metal ve sedefli boyama olabilir. Boya ¢esidi sentetik, seliilozik, akrilik veya su esasli olabilir. Bu boya

cinsi bilinecek olursa uygun boyama sistemi segilir.

Boyama sisteminin dogru secilmesi uygun, en az boyama hatasi ile boyama yapilmasini saglar. Bu sekilde

ekonomik, dayanim bakimindan da kazang saglar.

iki katli boyama, renk verici son kat boya iizerine vernik uygulamast ile yapilan boyama sistemidir. Vernik

giizel goriintii elde etmek ve boyanin dayanim dmriinii artirmak i¢in uygulanir.

4.1.1. TEK VE IKi KATLI SISTEMLERi AYIRT ETME

1- Boyanin cinsinin belirlenecegi en az asinan ylizey tespit edilir.
2- Bu yiizey, boyal1 yiizey temizleme pastasi ile temizlenir.
3- Kuru zimpara yapilarak zimpara tozunun rengi incelenir.

4-. Zimpara tozu ¢ikmissa tek katli boyama sistemi ile boyanmistir. Bu durumda elde edilen tozun rengi
boyanin renginde olacaktir.

Iki katli boyanin zimpara tozu ise ikinci kat olan vernigin renginde, yani renksiz olur.
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5- Bir baska yontem de bir bigak ile boya ylizeyinden ince bir film kaziyip, ilk yontemdeki gibi renginin
incelenmesi seklinde yapilan kontroldiir. Kazima sirasinda boyanin rengi ¢ikiyor ve tek katl seffaf (renksiz) ise
iki katli boyama sistemi ile boyanmuistir.

5.1. Seliilozik Tiner

Seliilozik boya ve boya malzemelerinin inceltilmesi i¢in 6zel olarak hazirlanmig bir
solvent karisimidir.

Seliilozik tinerin, tolion, stiren gibi petrol tiirevi maddeler temel malzemesidir.

Aromatik 6zellige sahip olmasi i¢in metil alkol vb maddeler konularak piyasaya
strtlir.

SELULOZ
TINER [

5.1.1 UYGULAMA ALANI

Seliilozik tiner vigoloid seliilozik sistem ve seliilozik 6zelligine sahip diger boya ve
malzemelerin viskozitesini azaltir, boya cinsinin belirlenmesinde ve uygulama araglarin

temizlemek i¢in kullanilir.
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5.2. Sentetik Tiner
Sentetik vernik ile sentetik esaslt astar ve boyalarm iiretiminde kullanilir.
Uretim asamasindan sonra her tiirlii uygulama ¢esidinde kullanilma

kivamina getirmek i¢in inceltici olarak ve uygulama araglarinin
temizliginde kullanilan tinerdir.

Wachsprint tiirii petrol iirlinleri ham maddesidir. Kokusunu diizenlemek,
ucuculuk 6zelligini artirmak i¢in metil alkol ilavesi yapilir.

5.2.1. OZELLIKLERI

Kullanildig: tirtinleri ideal oranda inceltir. Uygulama yiizeyi iizerine bugu tabakasi birakmaz.

Uriiniin iyi yayilmasin saglar. inceltmede kullamldig: iiriinlerde yag birakmaz ve bu nedenle kurumanin
gecikmesine yol agmaz. Yiiksek kaliteli solventlerden imal edilen sentetik bir incelticidir.

5.2.2. UYGULAMA ALANI

Sentetik insaat boyalarinin oto boyasi ve verniklerin tiim ¢esitlerinin inceltilmesinde ve bu uygulamalarda
kullanilan aletlerin temizlenmesinde giivenle kullanilir.

5.3. Tinerlerin Genel Ozellikleri

| Alevlenebilir.
] Solundugunda, cilt ile temasinda, yutuldugunda sagliga zararlidir.

) Cocuklarin ulasamayacagi yerlere konulup tutusturucu kaynaklardan uzak tutulmalidir.

5.4. Eski Boyanin Cinsinin Belirlenmesi

Boyama o6ncesinde oto lizerinde mevcut olan boyanin cinsinin saptanmasi ve boyanabilirliginin bilinmesi
gerekir. Bu, boyama aninda sorun ¢ikmamasi igin vazgegilemeyecek bir kontroldiir. iki yéntem vardur.

5.4.1. SELULOZIK TiNER ILE KONTROL

Boyanin cinsinin belirlenecegi yiizey ince macun ile temizlenir. Seliilozik tiner ile 1slatilmis beyaz, temiz bir
bez temizlenen yiizeyde bastirilarak bir dakika bekletilir.

71 Yiizeyde seliilozik veya TPA (Termo Plastik Akrilik) esasli boya varsa, ¢oziinerek beze bulasacaktir.
1 Yeni boyanmis, havada kurutulmus sentetik boyal1 yiizeyde kabarma ve kirigma olur.

1 Eski firinda kurutulmus sentetik boyalar seliilozik tinere direng gosterdiklerinden, herhangi bir sorun ¢ikmaz.
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5.4.2. ZIMPARA iLE KONTROL

Kuru zimpara yapilarak boya filminin sertligine bakilir ve boyanin cinsine gore karar verilir. Zimparasi sert,
ancak kolay asiniyorsa zimpara iizerinde boya tozu kaliyor, zimpara bir yere ¢arptirildiginda boya ddokiiliiyorsa,
seliilozik ya da eski boyali kurumus sentetik veya akrilik boyadir. Aksine zimparay1 bir lastik yilizeyine zimpara
yapiliyormus hissini veren ve yapiskan durumda olan boya yiizeyi, tam olarak kurumamis sentetik veya akrilik
boya oldugunu belirtir. Bu durumda seliilozik tinerle yapilan kontrole gegilerek boyanin davranisin izlenir.

6. PLASTIK MALZEMELER

6.1. Plastikler

Plastikler, sentetik olarak elde edilen organik malzemelerdir. Bunlar, petrol gibi ham maddeden kimyasal
dontistim (sentez) yolu ile imal edilir ve organik maddeler olarak ifade edilirler. Ciinkii bunlar organik karbon
bilesiklerinden meydana gelmektedir (Istisna: Silikon- plastikler).Otomotiv endiistrisinde son dénemlerde,
kullanilan plastik malzeme ve parga orani artmistir. Bunun en biiyiik sebebi plastiklerin hafif olmasidir. Dogada
kendini yok eden, kendi kendini tamir eden plastikler gelistirildik¢e bu oran daha da artmistir.

6.1.1. NiTELIiKLERi VE KULLANILMASI

Plastikler, bugiin teknolojide malzeme olarak belirli bir yere sahiptir. Plastiklerin ¢ok yonlii olarak
kullanilabilirligi, 6zel niteliklerinden ve ayrica ¢ok farkli nitelikleri olan plastiklerin imalat imkanlarindan
kaynaklanmaktadir.

6.1.2. PLASTIKLERIN TiPiK NIiTELIiKLERi

1 Ozgiil agirhig1 azdr. ] Korozyona ve kimyasal maddelere kars1 dayaniklidir.
] Degisik mekanik 6zelliklere sahiptir. ] Elektrigi izole eder.
(] Iyi sekil verilebilir ve islenebilir. [l Renklendirilebilir.

U] Parlak, dekoratif yiizeyler elde edilebilir.

6.1.3. PLASTIKLERIN, KULLANILABILIRLiGINi SINIRLANDIRAN NiTELiKLERI

") Istya dayaniklilik 6zellikleri azdir.

" Cok yiiksek dayanim 6zelligi yoktur.

1 Kismen yanabilirler.

1 Glintimiizdeki teknolojide ¢oziicli maddelere karsi dayanikli degildirler.

1 Atiklarin yok edileme siiresi ¢ok uzundur,
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6.2. Boyanamayan Plastik Malzemelerin Ozellikleri Ve Cesitleri

6.2.1. POLiPROPILEN (PP)

Diisiik basingli, kat1 goriiniislii, biraz sert, stirekli kaynayan 1300 lik suda sekil degisikligi gdstermeyen
dayaniklt malzemedir.

6.2.2. POLISTIROL STANDART (PS)

Renksiz, parlak, yiizeyleri cam seffafligindadir. Sert ve gevrek, darbeye ve vurusa karsi duyarli, kirilma
esnasinda parcalanip dagilan, inceltilmis asitlere ve eriyiklere kars1 dayanikli, ¢oziici maddelere karsi
dayaniksizdir.

6.2.3 POLIKARBONAT (PC)
Darbeye ve sicakliga cok dayaniklidir. Acik havaya kars1 direnglidir.

Yukarida agiklanan plastik malzemeler genellikle ¢camagir makinesi plastikleri ve otomobil tampon
yapiminda sik¢a kullanilir.

6.3. Boyanabilen Plastik Malzemelerin Ozellikleri Ve Cesitleri
Otomotiv endiistrisinde kaporta yapiminda kullanilan boyanabilir bazi plastik malzemelerin adlar1 ve kisa

ozellikleri asagida verilmistir.

Acrinitril-butadien styrol propolimer: (ABS), polimid (PA), blend (PPO), poliiiretan yumusak kopiik (PUR),
cam elyafi katkil1 politiretan (GFK) otomobil kaporta yapim malzemesi olarak kullanilmaktadir.

6.3.1. PLASTIK YUZEY TEMiZLEME TiNERi

Ozel olarak formiile edilmis, etkili temizleme giicii ile tampon, etekler ve spoiler gibi plastik yiizeylerde
bulunan kalip ayirict maddeleri ¢ozerek, yiizeylerin sorunsuz olarak boyanmasini saglayan bir tinerdir.
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CALISMA SORULARI

1) Temizleme islemleri hangi kimyasal malzemelerle yapilir?

2) Yiizey temizleme tinerlerinin 6zellikleri nelerdir?

3) Yiizeyin yaglardan arindirilmasi nasil yapilir?

4) Mumlu bezlerin 6zellikleri nelerdir?

5) Zimparalar ne i¢in kullanilir?

6) Zimparalarin yapist hakkinda bilgi veriniz?

7) Zimpara izlerinin olusmasini 6nlemek i¢in neler yapilir?

8) Zimpara cesitleri nelerdir?

9) Biiytikliiklerine gore zimpara ¢esitleri nelerdir?

10) Alt malzemelerine gore zzimpara c¢esitleri nelerdir? Kisaca agiklayiniz?
11) Yapim sekillerine gore zimpara ¢esitleri nelerdir?

12) Sulu zzimparalama islemi nasil yapilir?

13) Elle zimparalama islemi nerelerde yapilir?

14) Zimpara makineleri ¢esitleri nelerdir?

15) El ve Makine ile zimparalama yaparken dikkat edilecek hususlar nelerdir?
16) Kademeli zimparalama ne demektir?

17) Macun zimparalamasi ne i¢in yapilir?

18) Son kattan sonra neden zimparalama yapilir?

19) Ispatulalar hakkinda bilgi veriniz?

20) Oto boyaciliginda kullanilan malzemelerin insan sagligina etkileri nelerdir?
21) Kimyasal madde ile zehirlenmelerin belirtileri nelerdir?

22) Kisinin kimyasal madde nedeni ile suuru kaybolursa neler yapilmalidir?
23) Benzin, Tiner, Gazyagi ile olan Zehirlenmelerde neler yapilmalidir?

24) Boya atolyesinde yangina kars1 alinacak dnlemler nelerdir?

25) Karbonmonoksit zehirlenmelerinde yapilacak ilkyardim nasil olmalidir?
26) Korozyon ne demektir?

27) Korozyon gesitleri nelerdir?
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28) Ince saclar hakkinda bilgi veriniz?

29) Galvanizleme ne demektir?

30) Aliiminyum hakkinda bilgi veriniz?

31) Fiberglas malzemelerin yapisi nasildir?

32) Fiberglas malzemelerden derileri nasil koruruz?

33) Temizleme islemleri nasil yapilir?

34) Eski boyanin yiizeyden uzaklastirilmasi nasil yapilir?
35) Yiizeyin temizlenmesi nasil yapilir?

36) Tek kath ve iki katli boyalar ne demektir?

37) Tek kath ve iki kath boyalar nasil ayirt edilir?

38) Seliilozik tiner ne ige yarar?

39) Seliilozik tiner nerelerde kullanilir?

40) Sentetik tiner ne ise yarar?

41) Sentetik tinerlerin 6zellikleri nelerdir?

42) Tinerlerin genel 6zellikleri nelerdir?

43) Sentetik tine ile boya kontrolii nasil yapilir?

44) Zimpara ile yiizey kontrolii nasil yapilir?

45) Plastik malzemeler hakkinda bilgi veriniz?

46) Plastiklerin 6zellikleri nelerdir?

47) Plastiklerin kullanimini sinirlandiran nedenler nelerdir?
48) Boyanamayan plastik malzemeler nelerdir?

49) Boyanabilen plastik malzemelerin 6zellikleri nelerdir?

50) Plastik yiizey temizleme tineri ne ise yarar?
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YUZEY DOLGU iSLEMLERI MODULU DERS NOTLARI

ICINDEKILER

1. OTOMOBIL BOYACILIGINDA KULLANILAN DOLGU URUNLERI

1.1. Otomobil Boyaciliginda Kullanilan Dolgu Uriinleri

1.1.1. Gorevleri

1.1.2. Dolgu Malzemelerinin Cesitleri

1.1.3. Polyester Dolgu Macunu

1.1.4. Polyester Macun Hazirlarken Dikkat Edilmesi Gerekenler

1.1.5. Polyester Macun Uygulama Teknigi

1.1.6. Polyester Macunlarda Kullanilan Sertlestiriciler ve Ozellikleri

2. SELULOZiK DOLGU MACUNLARI

2.1. Selllozik Dolgu Macunlari

2.1.1. Seliilozik Dolgu Macunlarinin Ozellikleri

2.1.2. Seliilozik Dolgu Macununun Uygulanmasi

2.1.3. Kullanildigi Yerler

2.2. Epoksi Dolgu Macunlari

2.2.1. Epoksi Dolgu Macunlarinin Ozellikleri

2.2.2. Kullanildigi Yerler

2.2.3. Uygulama Sekilleri

2.3. Sentetik Dolgu Macunlari

2.3.1. Ozellikleri

2.3.2. Kullanildigi yerler

3. DOLGU ASTARLARI

3.1. Dolgu Astarlari

3.1.1. Polyester Dolgu Astarlari

3.1.2 Seliilozik Dolgu Astarlari
3.1.3. Epoksi Dolgu Astarlari

3.1.4. Dolgu Astarlarinda Kullanilan Sertlestiriciler ve Ozellikleri

3.1.5. Piktogramlarin Okunmasi (Oto Boya Sembolleri)

4. YOKLAMA (RAPID) MACUNLARININ GOREVLERi VE KULLANIM YERLERI

4.1. Yoklama (Rapid) Macunlari

4.1.1. Yoklama (Rapid) Macunlarinin Goérevleri

4.1.2. Yoklama (Rapid) Macunlarinin Kullanildigi Yerler
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1. OTOMOBIL BOYACILIGINDA KULLANILAN DOLGU URUNLERI

1.1. Otomobil Boyaciliginda Kullanilan Dolgu Uriinleri
1.1.1. Gorevleri

Otomobil kaportasi, imalati sirasinda kaliplar ve presler yardimi ile diizgiin {iretilirler. Bu nedenle
otomobilin iiretimi sirasinda dolgu malzemelerine gerek duyulmamaktadir. Oto tamir boyaciliginda ise durum
farklidir. Darbe ve ciiriimeler nedeniyle kaportanin diizgiinliigii bozulur. Tam diizgiinlestirilemez.
Diizeltilemeyen boliimler dolgu yapilarak diizlestirilir.

Oto tamir boyaciliginda dort nedenle otomobil boyanir.

1 Kaza sonras1 yapilan onarimlar sirasinda,

] Zamanla meydana gelen ¢iiriiklerin onarimu sirasinda,

] Aracin kullanim sekli ya da firma 6zelliginin belirtilmesi amaciyla,

"] Arag sahibinin aracin rengini begenmemesi ve teknik degisiklik yapilabilecek siirenin, dolmasi veya bir
neden bulunmasi1 durumunda boyanur.

Bu boyama sebeplerinin hangisi olursa olsun, mutlaka dolgu islemine gerek vardir.

Dolgu islemi, kaporta onarimi sirasinda tam diizeltilemeyen yiizeylerin diizeltilmesini saglamak, eski boyali
ylizey lizerine boyama yapiliyorsa eski boyali yiizey ile onarim goren kismin seviyesini esitlemek i¢in yapilir.

1.1.2. Dolgu Malzemelerinin Cesitleri

] Polyester macunlar.
] Sentetik macunlar.

'] Epoksi macunlar.

1.1.3. Polyester Dolgu Macunu

Polyester macunlar metal yiizeyler lizerindeki derin yiizey bozukluklarinin
diizeltilmesi i¢in gelistirilmis, yiliksek dolgu 6zelligine sahip boyama iiriiniidiir.

1.1.3.1. Ozellikleri

Doymamus polyesterden yapilmistir. Ureticiler, dnceleri sadece sac yiizeylerde kullanilma 6zelligine sahip
polyester macunlar liretmiglerdir. Son zamanlarda macun bilesenleri i¢ine baz1 katkilar koyarak farkli
ozellikteki ytlizeylerin dolgu ve kontrol islemlerinde kullanilacak 6zellikte polyester macun iiretmislerdir.
Igerisine konulan farkli 6zellikteki malzemelerin yaninda, polyester recinesinin islenme inceligi de polyester
macunun kalitesini artirmakta ve kullanim alanin1 genisletmektedir.



1.1.3.2. Kullanildig1 Yerler

Polyester macunlar her tiirlii sac yiizeye, celik, alasimli ¢elik, galvanizli sac, aliiminyum fiberglas {izerine
uygulanabilmektedir.

Onceleri farkl 6zellikler kazandirilamadig i¢in yalnizca bu yiizeyler iizerine uygulanmaktaydi. Son
zamanlarda igerisine yeni katkilarin konulmasi ile polyester macunlar, sert plastikler, bazi astarli yilizeyler, eski
boyal1 yiizeyler de kullanilmaya baglamistir. Eski boyali ylizeylerdeki kiiciik ¢izik ve ¢ukurlarin onarimi
sirasinda astar veya eski boyali yiizey iizerine de uygulanabilmektedir.

1.1.4. Polyester Macun Hazirlarken Dikkat Edilmesi Gerekenler

Polyester macun sertlestirici ile karistirilarak kullanilir. Polyester macun kullanilirken uygulanacagi
ylizeylere, sertlestirici oranina ve zimparasina dikkat edilmelidir. Pembe renkli malzeme sertlestiricidir.

1.1.4.1. Polyester Macunun Karisimi

Polyester macunlar normal kullanimda sertlestirici ile karistirilarak kullanilir. Oran hava sicakligina gore ¢ok
az da olsa degistirilebilir. Sicak havalarda oran diisiiriiliir. Soguk havalarda artirilir.

Karisim oran1 agirlik olarak % 1 ile 3 arasinda degisir.

Oranin tam olarak ayarlanabilmesi i¢in macun orani ayarlama cihazi kullanilmalidir. Bu cihazin pompa
kollarinin birine kap icerisindeki macun digerine sertlestirici konur.

Konulma ayar1 yapilir. Konulma oranini ayarlamak i¢in ti¢ diigme vardir. % 1,2,3 degerlerinde sertlestirici
konulacak sekilde ayarlanmistir. Basma islemi yapildiginda cam tizerine ayr1 ayr1 kistmlara macun ve
sertlestirici, se¢ilen oranlarda dokiiliir.




1.1.4.2. Polyester Macun Karisimi1 Hazirlama

Polyester macun hazirlama islemi cihazsiz yapiliyorsa cam iizerine 6nce macun dokdiliir. Sertlestirici en
yakinina ama macuna temas etmeyecek sekilde dokiiliir. Macun iistene dokiiliirse gegen siirede kimyasal
reaksiyona girecek ve kullanim 6mrii kisalacak, o bolgede katilagsmalar goriilecektir. Cihazlarda ayarlanip
dokiilse de, pratik el ve gozle ayarlanip dokiilsede seri bir bicimde ve kisa siire icerinde macun, sertlestirici ile
karistirilmalidir.

Macun, ¢evirme ve tarama yontemleri ile kisa siirede karistirlir.

1.1.5. Polyester Macun Uygulama Teknigi

Polyester macun, el ile 1spatula yardimiyla uygulanir.

1.1.5.1. Polyester Macun Uygulamadan Once Yapilmasi1 Gereken islemler
Dolgu yapilacak yiizeyde 6nce yag alma islemi uygulanir, sonra zzimparalanir ve en son silikon temizleyici

ile ylizey temizlenir.

DIKKAT !!! Tiim boya araliklarinda oldugu gibi macun uygulamasi 6ncesinde de silikon temizleyici ile
ylizey temizlenmelidir. Elle yiizey kontrolii yapilmamalidir.

1.1.5.2. Uygulama Sirasinda Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar

Uygulama siiresi hava sicakligina gore degismekle beraber karigim hazirlandiktan sonra ¢ok kisa olmalidir.

(] Ispatula Acisi: Ispatula acis1 normal durumlarda Resimde gériildiigii gibi 60° olmalidir. Kaporta yapist
degisse de bu ac1 siirekli korunmalidir. A¢1 az olursa ylizeye fazla macun, ¢ok olursa az macun birakilir.



] Dolgu Islemi: Dolgu isleminden sonra yiizey diizgiin olmalidir. Zimparalama pay1 miimkiin oldugu kadar
az olmalidir. Eski boyali yiizeylere macun siiriilmemelidir.
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Dolgu islemi tek katta yigilarak, eski boyali yiizeylerin lizerine yapilmamalidir. Sekillerde yapilmis yanlis
uygulamalar goriilmektedir.

| Polyester Macunun Yiizeye Uygulanmasi: Ispatula el ile tutulur. Bagparmak, macun alinan kisma
getirilir. Diger dort parmak acilarak spatulanin arkasina alinir. Kiirek {izerinden alinan hazirlanmis macun
uygun agida yiizeye siiriiliir. Fazla basing yapmadan uygulama yapilir. Yiizey acis1 degistigi zaman macun
slirme ag1s1 yiizey agisina uygun siiriilmeye devam edilir.

") Macunlama Hatalari ve Giderilmesi: Macunun sertlestirici oraninin az ya da ¢ok konulmasi, siiriilme
hatas1 ve boyama hatalarina sebep olur.



Sertlestirici az konulacak olursa macun yiizeye yeterince yapismaz, ge¢ kurur, tozlanma goriiliir. Fazla
konulursa kuruma siiresi degisir. Macun igerisine alabilecegi kadar peroksidi alir. Fazla konulan peroksidin bir
kisim bosta kalir. Bosta kalan peroksit, yiizeyde 1slakliga sebep olur. Bu 1slaklik, yas hissi olusturarak, son kat
boyamadan sonra kusmalara (kizarikliga) sebep olur.

Stirme agis1 dar olursa yiizeyde fazla macun kalir. Bu durum zimparalama stiresini artirir. Agi fazla olursa
ylizeyde kalan macun kalinlig1 az olur. Bu durumda yiizeye uygulanacak macun kat sayisi artar. Kat sayisinin
artmasi zaman, malzeme ve is¢ilik kaybina sebep olur.

1.1.6. Polyester Macunlarda Kullanilan Sertlestiriciler ve Ozellikleri

Organik peroksit esaslt malzemedir. Macun ile kimyasal reaksiyona girerek kurur.

Kuruma sirasinda asir1 bir 1sinma olusur. Piyasada genellikle plastik kiiciik tiiplerin i¢inde piyasaya
stiriiliirler. Kullanim sirasinda en ¢ok yapilan hata, kullanimdan sonra agzinin agik birakilmasidir. Agikta, hava
ile temas ettigi slirece kimyasal yapis1 ve 6zelligi bozulur.

Gergek sertlestirici 6zelligi kaybolur.

Macun ile sertlestirici bir araya geldiginde ¢ok hizli reaksiyona girer. [sinma sonunda yanmaya, devaminda
ise yangina sebep olur. Bu nedenle sertlestirici, macun ile ayni kapta bulundurulmamalidir. Hazirlanmis
sertlestirici metal tozlar1 ve diger kimyasal maddeler ile de karistirilmamalidir.

Sertlestiriciler insan cildine de zarar verirler, korunma tedbiri alinmalidir.

2. SELULOZIK DOLGU MACUNLARI

2.1. Seliilozik Dolgu Macunlari
2.1.1. Seliilozik Dolgu Macunlarinin Ozellikleri

Odundan elde edilen baglayicilar seliilozik ya da nitroseliilloz malzeme olarak adlandirilir. Seliilozik dolgu
macunlar1 da bu baglayicilardan yapilirlar.

Hizli kururlar, dolgu 6zellikleri zayiftir. Bu nedenle ara katlarda yoklama macunu olarak kullanilirlar.

Solvent buharlagmasi ile kurur, kuruma sonunda ¢ok fazla ¢cekme, ¢cokme goriiliir.

2.1.2. Seliilozik Dolgu Macununun Uygulanmasi

Boyama hatalarina sebep olmamak i¢in seliillozik macun:
[J Ince katlar halinde uygulanmalidir.
"1 Katlar arasinda, her katin kurumasi i¢in yeterince bekledikten sonra diger kat uygulanmalidir.

1 Kalin uygulanmamalidir. Kalin uygulanirsa kuruma siiresi uzar. Kurumadan yapilan erken zzimparalama
ve astar uygulamasinda ¢atlama, macun izi, kenar yapma, ¢dkme gibi boyama hatalar1 ortaya ¢ikar.



2.1.3. Kullamldig: Yerler

Otomobil boyaciliginda sadece astardan sonra kontrol amagli kullanilmaktadir.

Kesinlikle metal, plastik yilizeylerde ve otomobil boyaciliginda kullanilmamalidir.

2.2. Epoksi Dolgu Macunlar1

Maliyet, kuruma siiresinin uzunlugu nedeniyle otomotiv sektoriinde kullanilmamaktadir.

Celik, polyester ahsap, alliminyum ylizeylerde, uygun astarlar tizerinde miilkemmel sonug verir. Baz1 ¢esitleri
fiber {lizerine de uygulanmaktadir.

2.2.1. Epoksi Dolgu Macunlarim Ozellikleri

Alkaid poliamid esash ¢esitleri vardir. Genelikle ¢ift bilesenlidirler. Karisim oranlari tiretilme sekillerine
gore 1:1, 2:1, 3:2 oranlarinda degiskendir. Karisim hazirlandiktan sonra kullanilma siiresi 2 saate kadar
uzayabilir. Kuruma siiresi 3 saat ile 24 saat arasinda degisen gesitleri vardir. Tam sertlesme hepsinde yedi
giindiir. Solventli ve solventsiz cesitleri vardir.

Epoksi macunlar asidik etkilere, neme, tuzlu suya, basinca asir1 dayaniklidir. Cok kuvvetli yapistirma
ozellikleri vardir. Dayanimini artirabilmek i¢in baz1 epoksi macunlarin igerisine toz halinde kursun, ¢inko, mika
gibi malzemeler konulur.

2.2.2. Kullamildig: Yerler

Dayaniminin yiiksekligi nedeniyle deniz araglarinin boyanmasinda, ahsap boyamaciliginda, endiistride,
koprii ingaatlarinda asidik ortamlarda c¢alisan araglarin boyanmasinda, gida sektoriinde ve yapistirict olarak da
kullanilabilirler.

2.2.3. Uygulama Sekilleri

Epoksi macun bilesenleri farkli renklerde yapilmistir. iki bilesen tam karistirldiginda elde edilen karisim
cok farkli renktedir. Ornegin birinci bilesen mavi renkli, ikinci bilesen sar1 renkli iiretilmis bir macunda iyice
karistirildiginda yesil renkli karisim elde edilir.

Karigimin rengi tamamen baska renge doniinceye kadar katistirilarak uygulamaya gegilir.

2.3. Sentetik Dolgu Macunlar:
Alkid baglayici esasli malzemelerden yapilmislardir.
Cok gec kuruyan, sentetik regine esasli macunlardir. Otomotiv endiistrisinde son donemlerde ¢okga

kullanilmaya baslanmistir. Endiistride tarim, sanayi makinelerinin, mobilya ve insaat sektoriinde cok
kullanmaktadir.



2.3.1. Ozellikleri

En belirgin 6zelligi ge¢ kurumasidir. Dayanimi ve elastikiyet 6zelligi oldukca yiiksektir. Kalin katlar halinde
uygulanabilir.

2.3.2. Kullamildig: yerler

Son donemlerde biiyiik otobiis ve kamyon gibi araglarin boyanmasinda ve bazi otomobillerin tamir
boyaciliginda kullanilir. Ureticiler kuruma siiresini kisaltmak amaciyla yiiksek sicakliklarda (60 — 120° C)
kuruyan sentetik boyama sistemlerinde kullanilmaktadir.

Hizli kuruyan ¢esitleri de iiretilmistir. Bunlar yoklama macunu olarak kullanilmaktadir.

3. DOLGU ASTARLARI

3.1. Dolgu Astarlari

Otomobil iiretimi sirasinda, otomobil kaportasinda sac ve plastik ylizeyler iizerine uygulanan ilk malzeme
astardir. Otomobillerin iiretimi agsamasinda tek bilesenli firin kurumali ¢esitleri kullanilir.

Oto tamir boyaciliginda dolgu isleminden sonra dolgu astar1 uygulamasi yapilir. Pas 6nleme, yapisma
giiciinii artirma ve dolgu amaglariyla kullanilirlar.

3.1.1. Polyester Dolgu Astarlari

Polyester reginesinden yapilan astarlardir. Astar ve sertlestirici olmak tizere iki bilesenlidir.

3.1.1.1. Ozellikleri

Tek kat uygulamada yiiksek dolgu giiciine sahiptir. Kimyasal reaksiyonla ve hizli kururlar Kuruma sirasinda
ortaya 1s1 ¢ikar. Bu 1s1 yeni boyali, termoplastik ve kullanilmamasi gereken yiizeylere zarar verir. Astar lizerine
direkt son kat boya uygulanacak olursa son kati fazla emer. Bu nedenle son kat boya astar1 olarak kullanilmaz.
Pas direncinin artirmak, boya emisini azaltmak i¢in lizerine 1-2 kat sac astar1 uygulanir.

3.1.1.2. Kullanildig1 Yerler

Cok biiytik darbe glirmiis araclarda diizeltilemeyecek yiizeylerin dolgusunda ve agir dogrultma islemi géren
kisimlarin dolgusu sirasinda kullanilir. Metal yiizeylerin {izerine uygulanir. Kurumus, eski boyali yiizeylere,
astarl orijinal yedek parga, sac, polyester (fiberglass) yiizeylere uygulanir.

Aliiminyum, galvaniz yiizeylere, termoplastik akrilik boyalarin {izerine direkt uygulanmaz. Once bir kat sac
ya da izolasyon astar1 uygulanmalidir.

3.1.1.3. Kullanimina Iliskin Oneriler

Polyester astar, %3-5 polyester astar sertlestiricisi ile karistirilarak kullanilir.

Sertlestirici az konulursa sertlesme tam olmaz. Yumusak doku kalir. Uzerine uygulama yapildiginda
kabarma, bliziisme hatalar1 meydana gelir.



Polyester astarin igerisine inceltme amaci ile inceltici konulmamalidir. Incelticiler polyester astar1 bozar.
Konulmasi zorunlu hale gelirse polyester sertlestiricisi (styren) konulmalidir.

Karisimin émrii 20 °C’ ta 30 dakikadir. Kullanim sirasinda bu siire asilirsa astar tabancada sertlesir, malzeme
ve boya piiskiirtme tabancasi kullanilamaz duruma gelir. 2 — 3 mm ¢apindaki alttan ya da iistten hazneli tabanca
ile 4— 8 kat uygulanabilir. Bir kat uygulama ile 200 mikron kalinlik elde edilebilir. Fazla kat uygulanip, kalinlik
1000 mikronu gegerse esnekligi azalir. Boyle bir gereklilik varsa polyester macun ¢alismasi yapilmalidir.

Katlar arasinda havalandirma (6n buharlagma ) siiresi 3—5 dakikadir. Kuruma siiresi hava sicakligina gore 15
dakika ile 3 saat arasindadir. Raf 6mrii malzemenin cinsine gore 6 ay ile

1 y1l arasinda degisir.

Polyester astarlar, sac tizerine uygulandig: i¢in sulu zimpara yapilmamalidir. Sulu zimparalama yapilirsa
ozlii doku igerisine giren su zerreleri zor ¢gikar. Ileriki asamada ortaya ¢iktiginda kabarmalara sebep olur.
Kesinlikle kuru zimparalama yéntemiyle zimparalanmalidir. Onerilen sertlestirici oranlarina, zzmpara
numaralarina, raf dmriine dikkat edilmelidir.

3.1.2 Seliilozik Dolgu Astarlar

Nitroseliiloz, ¢esitli baglayicilar ve katki maddelerinin karigimindan elde edilirler.

Hizli, basit ve ucuz boyama sistemlerinde kullanilirlar.
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3.1.2.1. Seliilozik Dolgu Astarlariin Ozellikleri

Kolay kurur, zimparalanir. lyi film kalinlig1 olusturur. Metal yiizeylere yapisma ve pas énleme 6zellikleri
zayiftir. Diger boyalarin ve boya malzemelerinin yapigma giiclinii artirmak i¢in hizli boyama sistemlerinde
kullanilirlar.

3.1.2.2. Kullanildig1 Yerler

Kurumus, eski boyali, astarli orijinal yedek pargalar iizerine direkt uygulanir.

Kurumus sentetik boya, sac, aliiminyum, galvaniz, termoplastik akrilik (TPA) yiizeylere de uygulanabilir.

3.1.2.3. Kullanimina iliskin Oneriler

Sac, aliminyum ve galvaniz yiizeylere uygulanmadan 6nce sac astar1 uygulanmalidir.



Polyester (fiber glass), termoplastik akrilik boyalarin iizerine uygulanmadan once akrilik astar uygulamasi
yapilmalidir.

3.1.3. Epoksi Dolgu Astarlar

Kumlama yolu ile temizlenmis yiizeylere uygulanan ¢inko fosfat i¢eren yiizeylere ¢ok 1yi yapisma 6zelligi
olan iki bilesenli astarlardir.

3.1.3.1. Epoksi Astarlarin Ozellikleri
Krozyona, aginmaya, siirtlinmeye, kimyasal maddelere karst dayanim 6zelligi ¢ok yiiksektir. Atildigr yiizeye

cok 1y1 yapisir, lizerine atilan malzemeyi de ¢ok 1iyi tutar.

Seyreltilmis asitlere, birgok solvente, dogal ve kimyevi yaglara ve petrol liriinlerine kars1 dayanimi ¢ok
yliksektir. Katlar arasindaki uygulama siiresinin uzunlugu (8 — 96 saat), sertlesme siiresinin ge¢ olmasi,
uygulanacagi ylizeyin hazirlanmasindaki giicliik maliyeti artirdigi i¢in otomotiv sektdriindeki kullanimi azdir

3.1.3.2. Epoksi Astarlarin Kullamldig: Yerler

Endiistriyel atmosfere, deniz suyuna kars1 dayanimi ¢ok iyi oldugu i¢in petrokimya, gemi sanayii, agir
sanayi ve gida sanayiinde ¢ok ve giivenle kullanilir.
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3.1.3.3. Epoksi Astarlarin Kullanimina iliskin oneriler

Firca, rulo, sprey seklinde uygulanabilir. Karigimin kullanilma 6mrii 2—4 saattir.
Karigim oran1 genellikle 5:1-3:1 arasindadir.

Uygulama viskozitesi, 16-20 saniye arasinda degisir. Sertlestirici ile karistirildiginda uygulama viskozitesi
elde edilemezse epoksi boya tineri ile inceltilir.

3.1.4. Dolgu Astarlarinda Kullanilan Sertlestiriciler ve Ozellikleri

[zosiyanat igeren bir malzemedir. Izosiyanat ile birlikte, insan sagligina zararli, kopiiklesmeyi dnleyici,
kuruma siiresini ayarlayict kimyasal maddeler de igerir.

Sertlestiricilerle ¢alisilirken mutlaka gerekli emniyet tedbirleri alinmalidir.

Cok cabuk katilasir ve bozulurlar. Bunu engellemek i¢in ambalajlama sirasinda hava ile temasini kesmek
i¢cin ambalajin igerisine azot gazi basilir.

3.1.4.1. Dolgu Astari Sertlestiricilerinin Ozellikleri

Kuruma siirelerine gére normal, yavas, hizli ve ylizeyde biraktiklar1 kalict madde durumuna gore kalici kati
madde oran1 normal (MS), kalic1 kati madde orani yiiksek (MS) gibi cesitlendirilir. Kuruma stirelerine gore
cesitleri boyama yapilan ortam sicakligina uygun secilmelidir. Kalic1 katt madde oranina gore se¢imi ise astar
cesidi Ozelligine gore belirlenmelidir. Astar sertlestiricileri, boya sertlestiricilerine gére daha kisa siirede
kururlar.

3.1.4.2. Kullanimina iliskin Oneriler

Iki bilesenli astar boyamalari sirasinda ikinci bilesen olarak kullanilirlar. Astar igerisine konulma oranlari
iirlin teknik biiltenlerinde verilir. Verilen karisim oranlarina mutlaka uyulmalidir. Az konulursa kurumaz, ¢ok
konulursa astar boya, sertlestiricinin tamamin1 biinyesine alamaz. Polyester macunda oldugu gibi bir kisim
sertlestirici agikta kalir. Sert bir astar yiizey elde edilir. Son kat boyamadan sonra c¢atlama, yarilmalar meydana
gelir.

3.1.5. Piktogramlarin Okunmasi (Oto Boya Sembolleri)

Tiim boya kaplarinin {izerinde {iriin teknik biiltenlerinde bazi isaretler vardir. Hepsinin farkli anlami vardir.

Oto boya tireticileri de uluslararasi ortak dile bezeyen bu isaretleri (sembolleri) gelistirmis ve
kullanmaktadir. Bu semboller standart bir resim lisan1 haline gelmistir. Tehlike uyar1, kullanim ve renk
hazirlamada bilgilerin dogru ve ¢abuk anlasilmasini saglarlar. Bir dile bagimli degillerdir. Bu sembollere
pigtogram ya da oto boya sembolleri denir.

Boya kab1 agilip dokiildiigiinde, boya kesinlikle pigtogramlarin bulundugu taraftan dokiilmemelidir. Buradan
dokiilen boya akintis1 pigtogramlari kapatir, goriilmelerini engeller.

Oto boya sembolleri iice ayrilir

"1 Tehlike ve uyar1 sembolleri. ] Uygulama sembolleri. 1 Renk sembolleri
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3.1.5.1. Tehlike ve Uyar1 Sembolleri (Tehlike ve Uyar1 Pigtogramlar)

Oto boya ve boya malzemelerinin ambalajlar1 tizerine konulur. Boya ve boya malzemesinin tehlike durumu
ve sinirini belirtir. Oto boya ve boya malzemesi uygulayicisinin bu uyarilar1 géz oniine alarak ¢alismasi ve
gerekli tedbirleri almasi gerekir.

C Asmdirica - 2 T
T Kolay alevlenir F+ Cok kolay

alevlenir

O Oksitleyici T Cok zehirli Xn Zararh Xi Tahris edici

3.1.5.2. Uygulama Sembolleri (Uygulama Piktogramlari)

Uygulamanin nasil yapilacagini herkes tarafindan anlasilacak sekilde aciklarlar.

A wr

%
i
Teknik biiltene bakimniz Yiizeyi temizleyiniz
m -
n |
-
- | |
Iki bilesenli karisum 8
Tveshaer k [ki bilesenli karnsun i ¥ 2 Ug bilesenli karisim
‘¥E aya hazir oram (1:1) orani fians
o : Sertlestirici ilavesi —
Ol¢ii cubugu kullanm - - Uygulama e R
(Polyester) viskozitesine inceltiniz e
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Ustten hazneli tabanca

Alttan hazneli tabanca

\\\\

Y

Ispatul ile uvzulama

A

..--'l'-._. ._-
-
-*. h- -.

Gn buharlazma
{thavalandirma)

El ile kura znmpara

Firca ile uvgulama

Kurnmsa siires:

Givde alt koruvucu
tabancas:

Havasiz tabanca

C_

.

{airles)
)

Ustten hazneli
tabanca ileuygulama
(-kat sayis1

- Ineme Capl

- hava basinci)

Alttan hazneli
tabanca ile uyvgulama
(- kat savisi

- memne capl

- hava basimnci

h’.uiimii

jﬂaég

Infra red 1

SHTesi

=M

e knruma

Thiresimh makine 1l=

kuru zumpara

Karppornoz

i

Maldne ile kamnstirmaz

Dradrezel makine 1le

knru :JmE ara

‘:-msu'!'.]aﬂ kontral

Elile yaz; zimpara

Eenk kontrola
yapimiz

Folizh

-

- L\

Kapam alkca
kapa iz

Serim yerde
depolavimz

Temiz hava maskes:

I
L

Nemden koruyunuz
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3.1.5.3. Renk Pigtogramlar:

Renk ve renk hazirlama CD ve triin teknik biiltenlerinde kullanilan sembollerdir. Renk hazirlama
makinelerinde ve renkli boyamalardaki uygulamalar1 sembol olarak gosterirler.

- e - ) e m e e e
Formil cahzman Aliisteri servizimd Varyantlar: olan renk  Komple bovamada
SHrivor. formuli kullanimz

Cok renkli bayama Orticilizi dusik Ut azamah boyama Paket halinde elde
renk aziar: kuflanm edilir

=

D

Plastik parca Ritus telmiklerini Miks forminki Fensin miks formila
bovamalarda uygulavinz degistirilmiz yoktar
kullambr
-
L—
Kursunlu pizment Bazka seriden formil Dahih ”‘!1[*' fﬂrmmﬁ Bagaj icl renzi
kullamimaktadar cabmlmaktadir Otomobil gagiishiza

4. YOKLAMA (RAPiD) MACUNLARININ GOREVLERI VE KULLANIM YERLERI

4.1. Yoklama (Rapid) Macunlari

Yoklama macunlar1 dolgu astar1 uygulamasindan sonra ortaya ¢ikan yiizey bozukluklarini giderme amaciyla
kullanilan macunlardir. Polyester, sentetik, akrilik esasli malzemelerden yapilabilirler. Tek bilesenli olarak
iretilirler ve uygulanirlar. Kalin, ince ¢esitleri vardir. Dolgu amach da kullanilirlar.
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4.1.1. Yoklama (Rapid) Macunlarinin Gorevleri

Dolgu astar1 uygulamasindan sonra yiizey ne kadar fazla zimparalanirsa o kadar saca yaklasilir. Sac
ylizeylerde ac¢ilmalar meydana gelir. Yeniden astarlama gerekebilir. Bu durum isin yapilma siiresini ve maliyeti
artirir. Fazla zimparalama, bazi ¢ukurlarin istenilen diizgiinliikte diizeltilmesine yetmez. Diizeltilemeyen
kisimlar tiim boyama gesitlerinde son kattan sonra kendisini gosterir. Ozellikle metalik ve sedefli boyamalarda
bu cukurlar daha net ortaya ¢ikar.

Son kat boyamadan sonra fark edilebilecek yiizey bozukluklarinin diizeltilmesi amaciyla yoklama (kontrol-
hizli-rapid) macunu kullanilir. Bu macun tilkemizde baz1 bélgelerde siyirma macunu olarak da adlandirilir.

4.1.2. Yoklama (Rapid) Macunlarimin Kullanildig1 Yerler

Genellikle dolgu astarlamasi yapildiktan sonra uygulanirlar.

Zimparalanmis eski boyali, sac, aliiminyum, galvaniz, iki bilesenli (2K) astar ile astarlanmis yiizeyler
iizerine uygulanabilir. Bazilar1 sac, aliiminyum, galvaniz yiizeylere direkt uygulanmaz. Sac ve alliminyum
ylizeylere uygulamadan 6nce sac astari, galvaniz yiizeylere uygulamadan dnce epoksi astar ya da tiim yiizeylere
uygulamak i¢in izolasyon astar1 uygulamasi yapilmalidir.

Plastik, polyester, galvaniz ve fiberglas yiizeylere direkt uygulanabilecek yoklama macunlar1 da iiretilmistir.

15



CALISMA SORULARI

1) Otomobil tamir boyaciliginda otomobiller neden boyanir?

2) Otomobil boyaciliginda dolgu islemi neden yapilir?

3) Dolgu malzemeleri ¢esitleri nelerdir?

4) Polyester dolgu macunu 6zellikleri nelerdir?

5) Polyester dolgu macunu nerelerde kullanilir?

6) Polyester macun hazirlarken nelere dikkat edilmelidir?

7) Polyester macun karisimi nasil yapilir?

8) Cihaz olmadan polyester macun nasil karistirilir?

9) Polyester macun uygulamadan 6nce yapilmasi gerekenler nelerdir?

10) Polyester macun uygulama sirasinda 1spatula ka¢ derecede tutulmalidir?
11) Polyester macunun yiizeye uygulanmasi nasil yapilir?

12) Macunlama hatalar1 nelerdir? Nasil diizeltilir?

13) Polyester macununda kullanilan sertlestiriciler nelerdir? Ozellikleri nelerdir?
14) Seliilozik dolgu macununun 6zellikleri nelerdir?

15) Seliilozik dolgu macununun uygulanmasi nasil yapilir?

16) Epoksi dolgu macunu nerelerde kullanilir?

17) Epoksi dolgu macununun 6zellikleri nelerdir?

18) Sentetik dolgu macununun 6zellikleri nelerdir?

19) Sentetik dolgu macunu nerelerde kullanilir?

20) Dolgu astarlar1 ne i¢in kullanilir?

21) Polyester dolgu astarinin ozellikleri nelerdir?

22) Polyester dolgu astarinin kullanildig1 yerler nerelerdir?

23) Polyester dolgu astar1 kullaniminda dikkat edilecek hususlar nelerdir?
24) Seliilozik dolgu astarmin 6zellikleri nelerdir?

25) Seliilozik dolgu astar1 nerelerde kullanilir?

26) Epoksi dolgu astarinin 6zellikleri nelerdir?

27) Epoksi dolgu astar1 nerelerde kullanilir?



28) Dolgu astarinda kullanilan sertlestiriciler nelerdir? Ozellikleri nelerdir?
29) Piktogram ne demektir?

30) Oto boyalarda kullanilan sembol ¢esitleri nelerdir?

31) Tehlikeli ve Uyar Piktogramlar hakkinda bilgi veriniz?

32) Yoklama (Rapid) macunlarin gérevi nedir?

33) Yoklama (Rapid) macunlar nerelerde kullanilir?

34) Kontrol (Toz) boyalarinin gérevleri nelerdir?

35) Kontrol (Toz) boyalarinin kullanildig: yerler nerelerdir?

36) Kontrol (Toz) boyalarinin uygulanmasi nasil yapilir?

37)

17



ASTAR BOYAYA HAZIRLIK MODULU DERS NOTLARI
Sprey Tabancasi: Gorevleri, Calismasi, Parcalari ve Cesitleri — Ders Notu
1. Sprey Tabancasi Nedir?

Sprey tabancasi; boya, vernik, astar ve benzeri sivi malzemeleri basingli hava yardimiyla ince zerrecikler
halinde yiizeye piiskiirtmeye yarayan bir uygulama aracidir.

Otomotiv boyaciligi, mobilya iiretimi, metal ylizey kaplama ve endiistriyel boyama islemlerinde yaygin olarak
kullanilir.

2. Sprey Tabancasinin Gorevleri
Sprey tabancasinin temel gorevleri sunlardir:
o Boyay1 ylizeye homojen sekilde dagitmak.
e Boya tiiketimini azaltmak.
o Piiriizsiiz ylizey elde etmek.
e Boyama islemini hizlandirmak.
e Yiizey kalitesini artirmak.

o Iscilik hatalarini azaltmak.

3. Sprey Tabancasinin Calisma Prensibi
Sprey tabancasi, basingli hava ile galisir.
Calisma Sirasi
1. Kompresorden gelen basingli hava tabancaya ulasir.
2. Tetik ¢ekildiginde hava akis1 baglar.
3. 1gne geri gekilerek boya gegisi acilir.
4. Boya meme ucundan ¢ikar.
5. Hava akimi boyay1 c¢ok kiiciik damlaciklara ayirir (atomizasyon).

6. Boya yiizeye diizgiin sekilde piiskiirtiiliir.

4. Sprey Tabancasinin Parcalar:

A) Tetik



e Tabancanin c¢aligtirilmasini saglar.

e (Cekildiginde hava ve boya akis1 baslar.

B) Hava Bashg (Air Cap)

e Basingli havayi1 yonlendirir.

e Boyanin piiskiirtme seklini belirler.
Gorevi:

o Boyay1 atomize etmek.

o Piiskiirtme desenini olusturmak.

C) Meme (Nozul)
e Boyanin disar1 ¢iktig1 boliimdiir.

e Cap1 kullanilacak boya tiirline gore degisir.

D) igne
e Boya akisii kontrol eder.

o Tetik hareketiyle acilip kapanir.

E) Boya Kabi
e Boyanin bulundugu haznedir.

o Ustten veya alttan beslemeli olabilir.

F) Hava Giris Baglantisi

o Kompresorden gelen havanin giris yaptig1 kisimdir.

G) Ayar Vidalan
Boya Miktar1 Ayari

Boyanin miktarini diizenler.



Fan (Desen) Ayari
Piiskiirtme genigligini ayarlar.
Hava Ayan

Hava miktarin1 dizenler.

5. Sprey Tabancasi Cesitleri

A) Yercekimi Beslemeli Sprey Tabancasi
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Ozellikleri
e Boya kabu iist taraftadir.
e Yergekimi ile boya akis1 saglanir.
e Boya tasarrufu saglar.

Avantajlar



e Daha az boya tiiketir.
e Temizligi kolaydir.

e Verimi yiiksektir.

B) Emis Tipi (Alttan Depolu) Sprey Tabancasi







6
Ozellikleri

o Boya kab alt taraftadir.

e Vakum etkisiyle boya ¢ekilir.
Avantajlan

o Biiyiik hacimli isler i¢in uygundur.

C) Basinc¢h Beslemeli Sprey Tabancasi
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Ozellikleri
e Boya ayr1 bir basing tankindan gelir.
o Biiyiik tiretimlerde kullanilir.
Avantajlar
o Siirekli boya beslemesi saglar.

o Endiistriyel uygulamalarda tercih edilir.

6. Hava Basincina Gore Sprey Tabancalari
Konvansiyonel Sprey Tabancasi

e Yiiksek hava basinci kullanir.

o Boya kayb1 daha fazladir.
HVLP (High Volume Low Pressure)

e Yiiksek hacimli, diisiik basingli ¢alisir.



e Boya tasarrufu saglar.
e Cevre dostudur.

LVLP (Low Volume Low Pressure)
e Daha az hava tiiketir.

o Kiiglik kompresorlerle ¢alisabilir.

7. Sprey Tabancas1 Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar
e Dogru meme se¢ilmelidir.
e Hava basinci uygun ayarlanmalidir.
o Tabanca yiizeye dik tutulmalidir.
e Uygun piiskiirtme mesafesi korunmalidir.

e Boyama sonrasi tabanca temizlenmelidir.

8. Sprey Tabancasi Arizalar

Ariza Sebebi

Boya damlatmas1  igne veya meme asinmasi
Diizensiz piuiskiirtme Tikal1 hava basligi

Az boya ¢ikmast  Meme tikanikligi

Hava kacgagi Conta hasar1

Piitiirlii yiizey Yanlis basing ayar1

Yikama Makineleri: Gorevleri, Calismasi, Parcalari ve Cesitleri — Ders Notu

1. Yikama Makinesi Nedir?

Yikama makinesi; arag, makine parcalari, ekipmanlar ve gesitli yiizeylerde bulunan kir, yag, camur ve diger
kalintilar1 temizlemek amaciyla kullanilan temizlik cihazidir.

Otomotiv servislerinde, sanayi isletmelerinde, atlyelerde ve arag¢ yikama istasyonlarinda yaygin olarak
kullanilir.



2. Yikama Makinelerinin Gorevleri
Yikama makinelerinin temel gorevleri sunlardir:
e Arag ve pargalar1 temizlemek.
e Yag, gres ve kirleri uzaklagtirmak.
e Bakim ve onarim oncesinde yiizeyleri hazirlamak.
e Boyama Oncesi temiz yiizey olusturmak.
e Temizlik islemlerini hizli ve etkili sekilde gerceklestirmek.

o s giiciinden ve zamandan tasarruf saglamak.

3. Yikama Makinelerinin Calisma Prensibi
Yikama makineleri genellikle suyu basinglandirarak veya 6zel temizlik sivilar1 kullanarak ¢alisir.
Calisma Sirasi

1. Su veya temizleme sivisi depoya alinir.

2. Pompa sistemi siviy1 basinglandirir.

3. Basingli s1v1 hortum ve tabancaya iletilir.

4. Tabanca veya piiskiirtme sistemiyle yiizeye uygulanir.

5. Kir ve yag ylizeyden uzaklastirilir.

6. Temizleme islemi tamamlanir.

4. Yikama Makinesinin Ana Parcalari
A) Elektrik Motoru
e Makineye hareket verir.

e Pompanin ¢aligmasini saglar.

B) Pompa
e Suyu veya temizleme sivisini basinglandirir.

o Sistemin en dnemli par¢alarindan biridir.



C) Su Deposu
e Temiz suyun bulundugu boliimdiir.

e Bazi makinelerde harici su baglantist kullanilir.

D) Hortum

e Basingli suyu tabancaya iletir.

E) Tabanca (Lans)
e Basingli suyun yiizeye uygulanmasini saglar.

o Kullanici tarafindan kontrol edilir.

F) Nozul (Meme)
e Suyun piiskiirtme seklini belirler.

e Basing ve piiskiirtme acgisin1 etkiler.

G) Filtre
e Pompa ve sistem elemanlarini korur.

o Kirli partikiillerin girisini engeller.

5. Yikama Makinesi Cesitleri

A) Basin¢h Su Yikama Makinesi
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Ozellikleri




e Su yiiksek basingla piiskiirtiiliir.

e Arag ve ekipman temizliginde kullanilir.
Avantajlan

e Giglii temizlik saglar.

e Zaman kazandirir.

B) Sicak Su Yikama Makinesi







Ozellikleri

Sicak su ile calisir.

ginde etkilidir.

Yag ve gres temizli

Kullanim Alanlan

Servisler

Endiistriyel tesisler

C) Buharh Yikama Makinesi
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Ozellikleri
e Yiiksek sicaklikta buhar {iretir.
o Kimyasal kullanimin1 azaltir.
Avantajlan
o Hijyenik temizlik saglar.

e Su tiiketimi dustiktiir.



D) Parca Yikama Makinesi
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Ozellikleri
e Motor ve mekanik parcalarin temizliginde kullanilir.

e Yag coziicii sivilarla calisabilir.

6. Yikama Makinelerinin Avantajlar:
e Hizli temizlik saglar.

o s giiciinii azaltir.



e Zor kirleri temizler.
e Su tasarrufu saglayabilir.

e Bakim kalitesini artirir.

7. Yikama Makinelerinde Giivenlik Kurallar:
o Elektrik baglantilar1 kontrol edilmelidir.
e Basingl su insanlara yoneltilmemelidir.
e Koruyucu gozliik kullanilmalidir.
e Hortum ve baglantilar diizenli kontrol edilmelidir.

o Yetkisiz kisiler tarafindan kullanilmamalidir.

8. Yaygin Anizalar

Ariza Olas1 Sebep

Basing diisiikliigli  Pompa arizasi veya filtre tikanikligi
Su kagagi Hortum veya conta hasari

Motor ¢alismiyor  Elektrik arizasi

Diizensiz piiskiirtme Nozul tikanikligi

Asirt ses Pompa veya rulman arizasi

Sprey Tabancalarinin Bakimi — Ders Notu
1. Sprey Tabancasi Bakiminin Onemi

Sprey tabancalar1 hassas calisan boya uygulama ekipmanlaridir. Diizenli bakim yapilmadiginda piiskiirtme
kalitesi diiser, boya israfi artar ve yiizey hatalar1 olusabilir.

Bakimin Amaclari
e Tabancanin dmriinii uzatmak
e Boya kalitesini korumak
e Arnizalar1 6nlemek

e Boya sarfiyatin1 azaltmak



o Diizenli ve homojen piiskiirtme saglamak

2. Giinliik Bakim Islemleri
Her kullanim sonrasinda asagidaki islemler yapilmalidir:
A) Boya Kabmin Temizlenmesi
e Boya kabinda kalan boya bosaltilir.
e Uygun tiner veya temizleyici ile yikanir.
e Kurulanarak temiz sekilde birakilir.
B) Tabanca i¢ Temizligi
o Kabin i¢ine bir miktar temizleyici sivi konur.
e Tabanca c¢alistirilarak i¢ kanallar temizlenir.
o Iceride boya kalintis1 birakilmaz.
C) Dis Temizlik
e Tabancanin dis yiizeyi temiz bezle silinir.

e Kurumus boya kalintilar1 temizlenir.

3. Periyodik Bakim Islemleri
Belirli araliklarla daha ayrintili bakim yapilmalidir.
A) Hava Bashginin Temizligi

e Hava delikleri kontrol edilir.

e Tikanikliklar uygun temizleme firgasi ile giderilir.

o Delikler sert cisimlerle genisletilmemelidir.
B) Meme (Nozul) Kontrolii

e Asmma olup olmadig: incelenir.

o Catlak veya deformasyon varsa degistirilir.
C) igne Kontrolii

o Egilme ve aginma kontrol edilir.

o Hasarli ise yenisiyle degistirilir.



D) Conta ve Keceler
o Sertlesme, catlama veya kagak kontrolii yapilir.

e Gerekirse degistirilir.

4. Yaglama islemleri
Bazi hareketli pargalar iiretici tavsiyesine uygun sekilde yaglanmalidir.
Yaglanabilecek bolgeler:
e Tetik mekanizmasi
o Igne mili
o Hareketli baglantilar
Dikkat
o Fazla yag kullanilmamalidir.

e Yagin boya kanallarina kagmamasina dikkat edilmelidir.

5. Bakimda Kullanilan Araclar
e Temizleme fir¢alari
e Tiner veya 06zel temizleyici
e Temiz bez
e Basing¢li hava tabancasi
e Anahtar takimlari

e Koruyucu eldiven

6. Sprey Tabancasinda Goriilen Sorunlar ve Nedenleri
Sorun Muhtemel Sebep

Diizensiz piiskiirtme Hava baghig: tikali

Boya damlatma Meme veya igne asinmis

Az boya ¢ikist Boya kanallar1 tikali



Sorun Muhtemel Sebep
Hava kacag1 Conta hasarli

Piitiirlii boya yiizeyi Tabanca kirli veya yanlis ayarl

7. Bakim Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Tabanca sokiilmeden 6nce hava baglantisi kesilmelidir.

e Uygun temizleyici kullanilmalidir.
e Meme ve hava bagligina zarar verilmemelidir.
e Parcalar temiz ve diizenli ortamda muhafaza edilmelidir.

o Uretici bakim talimatlarina uyulmalidir.

8. Depolama Kurallan
e Temizlenmis olarak saklanmalidir.
e Nemli ortamlardan korunmalidir.
e Darbe almayacak sekilde muhaftaza edilmelidir.

e Boya kalintis1 birakilmamalidir.

Dokiilme ve Sizintilara Karsi1 Kullanilacak Uygun Donanim, Malzeme ve EKipmanlar — Ders Notu
1. Dokiilme ve S1izint1 Nedir?

Dokiilme ve s1zinti; yag, yakit, kimyasal madde, boya, solvent veya diger tehlikeli sivilarin istenmeyen sekilde
cevreye yayilmasidir.

Bu durumlar:
o Iskazalarina,
e Yangin riskine,
e Cevre kirliligine,
e Saglik sorunlarina neden olabilir.

Bu nedenle uygun ekipman ve koruyucu malzemeler kullanilmalidir.



2. Dékiilme ve Sizintilara Kars1 Alinacak Onlemler
e Sizint1 kaynagi hizlica belirlenmelidir.
e Alan giivenligi saglanmalidir.
e Dokiilen madde yayilmadan kontrol altina alinmalidir.
e Uygun kisisel koruyucu donanim kullanilmalidir.

o Tehlikeli maddeler uygun sekilde bertaraf edilmelidir.

3. Kullanilacak Kisisel Koruyucu Donanmimlar (KKD)
A) Koruyucu Eldiven
Gorevleri:
o Kimyasal temasini1 6nlemek.
e Cildi korumak.
Kullanim Alanlari:
e Yag dokiilmeleri
e Yakit sizintilart

o Kimyasal temizlik islemleri

B) Koruyucu Gozliikk
Gorevleri:

e Sigrayan sivilara kars1 gozleri korumak.

C) Yiiz Siperi
Gorevleri:

o Kimyasal sicramalara kars1 yiizii korumak.

D) Koruyucu Maske veya Solunum Koruyucu
Gorevleri:

e Zararl buhar ve gazlarin solunmasini 6nlemek.



E) Koruyucu Is Elbisesi
Gorevleri:
o Kimyasallarin viicut ile temasin1 6nlemek.

e Calisan gilivenligini artirmak.

F) Koruyucu Is Ayakkabisi
Gorevleri:
o Kaymay1 6nlemek.

o Kimyasallara kars1 koruma saglamak.

4. Dokiilme ve S1zint1 Kontrol Ekipmanlar:
A) Emici Pedler (Absorban Pedler)
Gorevleri:

e Dokiilen sivilart emmek.

e Yayilmay1 dnlemek.
Kullanim Alanlar::

e Yag

e Yakit

o Kimyasal sivilar

B) Emici Graniiller
Gorevleri:

e Siviy1 emerek giivenli toplama saglamak.
Ozellikleri:

e Yag ve kimyasal dokiintiilerde kullanilir.

C) Emici Rulolar



Gorevleri:

e Genis alanlardaki dokiilmeleri kontrol altina almak.

D) Sizint1 Bariyerleri (Boomlar)
Gorevleri:
o Dokiilen sivinin yayilmasini dnlemek.

o Belirli bolgede tutulmasini saglamak.

E) Damlama Tepsileri
Gorevleri:
e Sizan sivilar1 toplamak.

e Zemine yayilmasini 6nlemek.

F) Atik Toplama Kaplan
Gorevleri:

e Kirlenmis emici malzemelerin giivenli sekilde depolanmasini saglamak.

5. Dokiilme Miidahale Kiti (Spill Kit)
Bir dokiilme miidahale kitinde genellikle:

e Emici pedler

e Emici rulolar

e Emici bariyerler

e Koruyucu eldivenler

o Koruyucu gozliikler

e Atk torbalari

o Kiirek ve firga

e Talimat kilavuzu

bulunur.



6. Dokiilme ve S1izinti Durumunda Yapilmasi Gerekenler
1. Alam Giivenli Hale Getirme

o Ates ve kivilcim kaynaklar1 uzaklastirilir.

e Gerekiyorsa alan bosaltilir.

2. Kisisel Koruyucu Donanimi Giyme

e Eldiven

o Gozlik

e Maske
kullanilir.

3. Sizintiy1 Durdurma
e Vanalar kapatilir.
o Hasarli kaplar giivenli konuma alinir.
4. Dokiintiiyii Stnirlama
e Bariyer ve emici malzemeler kullanilir.
5. Temizleme ve Bertaraf
e Emilen atiklar uygun atik kaplarina konulur.

e (Cevre mevzuatina uygun sekilde bertaraf edilir.

7. Giivenlik Kurallar:
o Tehlikeli maddelere ¢iplak elle dokunulmamalidir.
e Uygun KKD kullanilmalidar.
e Yangin riski olan maddelerde kivilcim olusturulmamalidir.
e Atiklar normal ¢ope atilmamalidir.

o I giivenligi talimatlarina uyulmalidir.

Kompresorlerin Gorevi ve Calisma Prensibi — Ders Notu

1. Kompresor Nedir?



Kompresor, atmosferden aldigi havayi sikistirarak basingli hava tireten makinedir. Elde edilen basingli hava,
cesitli makine ve ekipmanlarin ¢alistirilmasinda kullanilir.

Otomotiv servislerinde, sanayi tesislerinde, boya atdlyelerinde ve bir¢cok endiistriyel alanda yaygin olarak
kullanilir.

2. Kompresorlerin Gorevleri
Kompresorlerin temel gorevleri sunlardir:
e Basing¢li hava iiretmek.
e Pnomatik sistemleri ¢alistirmak.
e Sprey boya tabancalarina hava saglamak.
e Lastik sisirme islemlerinde kullanilmak.
o Havali el aletlerini ¢aligtirmak.
e Temizlik amaciyla basin¢l hava saglamak.

o Endiistriyel iiretim siireclerini desteklemek.

3. Kompresoriin Calisma Prensibi
Kompresorler, havay1 emerek sikistirir ve bir hava tankinda depolar.
Calhisma Asamalari

1. Atmosferden hava emilir.

2. Kompresor mekanizmasi havayi sikistirir.

3. Basinci artirilan hava depoya gonderilir.

4. Depoda basingli hava biriktirilir.

5. Kullanim sirasinda hava ¢ikis hattina verilir.

6. Basing diistligiinde kompresor tekrar devreye girer.

4. Kompresoriin Ana Parcalar:
A) Elektrik Motoru
o Kompresore hareket veren gii¢c kaynagidir.

o Kompresor mekanizmasini galigtirir.



B) Kompresor Blogu (Pompa)
e Havayi1 emer ve sikistirir.

e Sistemin en 6nemli bolimiudir.

C) Hava Filtresi
e Emilen havayi temizler.

e Toz ve yabanci maddelerin sisteme girmesini onler.

D) Hava Tanki (Depo)
e Sikistirilmis havanin depolandigi boliimdyir.

e Basin¢li hava ihtiyacini karsilar.

E) Basing Salteri (Presostat)
e Depo basincini kontrol eder.
o Belirlenen basinca ulasildiginda motoru durdurur.

e Basing diistiigiinde motoru yeniden calistirir.

F) Manometre

e Depodaki hava basincini gosterir.

G) Emniyet Valfi
e Asiri basinci tahliye eder.

o Giivenligi saglar.

H) Tahliye Vanasi

e Depoda olusan suyu ve nemi bosaltir.



5. Kompresor Cesitleri
A) Pistonlu Kompresor
Pistonlu Kompresor
Ozellikleri
o Piston hareketiyle havay1 sikistirir.
e Servislerde yaygin olarak kullanilir.
Avantajlan
e Basit yap1

o Diisiik maliyet

B) Vidalh Kompresor
Vidali Kompresor
Ozellikleri
e Doner vidalarla havayi sikistirir.
o Siirekli ¢alisma i¢in uygundur.
Avantajlarn
e Sessiz ¢alisma

e Yiiksek verim

C) Santrifiij Kompresor
Santrifiij) Kompresor
Ozellikleri

e Yiiksek debili hava iiretir.

o Biiyiik sanayi tesislerinde kullanilir.

6. Kompresorlerin Kullanim Alanlari
e Otomotiv servisleri

e Boya atolyeleri



o Lastik servisleri
o Enddstriyel iiretim tesisleri
o Ingaat sektorii

o Pnomatik sistemler

7. Kompresor Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar
e Hava filtresi diizenli temizlenmelidir.
e Depodaki su periyodik olarak bosaltilmalidir.
e Yag seviyesi kontrol edilmelidir (yagh tiplerde).
o Emniyet valfi calisir durumda olmalidir.

e Basing degerleri iiretici siirlar1 i¢inde tutulmalidir.

8. Kompresor Arizalarn

Ariza Muhtemel Sebep

Diisiik hava basinc1 Hava kacagi veya aginmis piston
Asir1 1sinma Yetersiz yaglama

Giiriiltiili calisma  Rulman veya mekanik ariza
Hava kacagi Hortum veya baglant1 sorunu

Motor ¢alismiyor  Elektrik arizasi

Kompresoriin Yapisi ve Parcalar1 — Ders Notu
1. Kompresoriin Yapisi

Kompresor, atmosferden aldig1 havay: sikistirarak basingli hava tireten bir makinedir. Bir kompresor sistemi;
hava emme, sikistirma, depolama, kontrol ve giivenlik elemanlarindan olusur.

Kompresoriin temel yapisi asagidaki boliimlerden meydana gelir:
e QGiig linitesi (elektrik motoru)
e Sikistirma {initesi (kompresor blogu)

e Hava depolama {initesi (hava tanki)



e Kontrol ve giivenlik elemanlar1

2. Kompresoriin Ana Parcalarn
A) Elektrik Motoru
Gorevi
o Kompresore hareket verir.
e Kompresor blogunu ¢alistirir.
Ozellikleri
o Elektrik enerjisini mekanik enerjiye doniistiirtir.

o Kayis-kasnak sistemi veya dogrudan baglanti ile kompresor blogunu dondiiriir.

B) Kompresor Blogu (Pompa)
Gorevi

e Havay1 emmek ve sikistirmak.
Ozellikleri

e Sistemin en 6nemli boliimiidiir.

e Pistonlu veya vidali yapida olabilir.

C) Silindir
Gorevi
e Pistonun hareket ettigi bolimdiir.

e Havanin sikistirildig1 alani olusturur.

D) Piston

Gorevi
o Silindir igerisinde ileri-geri hareket eder.
o Havay sikistirir.

Calismasi



e Asagi hareketinde hava emer.

e Yukar hareketinde havay sikistirir.

E) Krank Mili
Gorevi
e Dairesel hareketi dogrusal harekete doniistiiriir.

e Pistonun hareket etmesini saglar.

F) Biyel Kolu
Gorevi
e Krank mili ile piston arasinda baglanti saglar.

e Hareketi pistona iletir.

G) Emme Valfi
Gorevi

e Atmosferden gelen havanin silindire girisini saglar.

H) Basma (Tahliye) Valfi
Gorevi

e Sikistirilan havanin depoya gonderilmesini saglar.

I) Hava Filtresi
Gorevi
e Havanin temizlenmesini saglar.

e Toz ve kirlerin sisteme girmesini Onler.

J) Hava Tanki (Depo)

Gorevi



e Basin¢li havay1 depolar.
e Hava ihtiyacini karsilar.
Avantaji

e Basing dalgalanmalarini azaltir.

K) Manometre
Gorevi

e Depodaki hava basincini gosterir.
Onemi

o Sistemin giivenli ¢aligmasini takip etmeyi saglar.

L) Basing Salteri (Presostat)
Gorevi
e Basinci otomatik olarak kontrol eder.
Calismasi
e Belirlenen iist basinca ulasinca motoru durdurur.

e Basing diisiince motoru yeniden ¢alistirir.

M) Emniyet Valfi
Gorevi

e Asiri basinci tahliye eder.

e Tankin zarar gérmesini Onler.
Giivenlik Acisindan Onemi

e Patlama riskini azaltir.

N) Tahliye Vanasi
Gorevi

o Tank i¢inde biriken su ve nemi bosaltir.



Onemi
e Korozyonu onler.

e Tank Omriini uzatir.

0) Kayis ve Kasnak Sistemi
Gorevi

e Motor hareketini kompresor bloguna iletir.
Kullanim Alam

o Kayis tahrikli kompresorlerde bulunur.

3. Kompresoriin Basit Yapi Semasi

Hava Filtresi

!
Emme Valfi

l

Silindir ve Piston

l
Basma Valfi

l
Hava Tanki

l

Manometre

!
Cikis Hatt1

4. Kompresoriin Calisma Sirasinda Parc¢alarin Gorev Dagilimi
Parca Gorevi

Elektrik Motoru Hareket saglamak

Piston Havay1 sikistirmak

Silindir Sikistirma ortami olusturmak

Krank Mili Hareket iletmek

Biyel Kolu Pistonu hareket ettirmek



Parca Gorevi

Emme Valfi Hava girisini saglamak
Basma Valfi  Hava c¢ikisini saglamak
Hava Filtresi  Havay1 temizlemek

Hava Tanki Basingli havay1 depolamak
Presostat Basinci kontrol etmek
Manometre Basinci gostermek
Emniyet Valfi Giivenligi saglamak

Tahliye Vanas1 Suyu bosaltmak

5. Kompresoriin Diizenli Bakim Gerektiren Parcalari
o Hava filtresi
o Piston ve segmanlar
o Kayis ve kasnaklar
e Yag seviyesi (yagl tiplerde)
e Emniyet valfi
e Tahliye vanasi

e Basing gostergeleri

Kompresoriin Arizalari — Ders Notu
1. Kompresor Arizalari

Kompresorler, basingli hava iiretmek icin kullanilan makinelerdir. Diizenli bakim yapilmadiginda veya parcalar
asindiginda cesitli arizalar meydana gelebilir. Bu arizalar, kompresoriin performansini diisiiriir ve ¢calisma
giivenligini olumsuz etkiler.

2. Yaygin Kompresor Arizalari
A) Diisiik Basin¢ Uretme

Belirtileri



o Hava basinci istenilen seviyeye ulagmaz.

e Havali ekipmanlar verimli ¢alismaz.
Nedenleri

e Hava kagagi

e Asinmis piston ve segmanlar

o Kirli hava filtresi

e Arnizali valfler
Coziimii

o Kagcaklar kontrol edilip giderilir.

o Piston ve segmanlar degistirilir.

o Filtre temizlenir veya yenilenir.

o Valfler kontrol edilir.

B) Kompresoriin Siirekli Calismasi
Belirtileri

o Kompresoér durmadan calisir.

e Depo basinci yeterince yiikselmez.
Nedenleri

o Hava kagagi

e Basing salteri (presostat) arizasi

o Valf kacaklar1
Coziimii

o Kagaklar giderilir.

o Presostat ayarlanir veya degistirilir.

e Valfler onarilir.

C) Asin Isinma

Belirtileri



o Kompresor govdesi ¢ok sicak olur.
e Performans diiser.
Nedenleri
e Yetersiz yaglama
e Uzun siire kesintisiz ¢aligma
e Sogutma kanallarinin tikanmasi
o Diisiik yag seviyesi
Coziimii
e Yag seviyesi kontrol edilir.
e Sogutma sistemi temizlenir.

e Calisma siireleri diizenlenir.

D) Asin Giiriiltii ve Titresim
Belirtileri

o Normalden fazla ses ¢ikarir.

e Sarsintili caligma goriiliir.
Nedenleri

e Gevsek baglantilar

e Asmmis rulmanlar

o Hasarli kayislar

e Krank mekanizmasi arizalari
Coziimii

e Civatalar sikilir.

e Rulmanlar degistirilir.

o Kayislar kontrol edilir.

E) Hava Kacag

Belirtileri



e Basing hizli diiger.

e Islik benzeri sesler duyulur.
Nedenleri

e Hortum catlaklar

e Gevsek baglantilar

o Conta arizalari
Coziimii

e Hortumlar yenilenir.

e Baglantilar sikilir.

o Contalar degistirilir.

F) Kompresoriin Calismamasi
Belirtileri

e Motor hig ¢alismaz.

e Sistem devreye girmez.
Nedenleri

o Elektrik kesintisi

e Sigorta arizasi

e Motor ari1zasi

o Kablo baglanti problemi
Coziimii

o Elektrik sistemi kontrol edilir.

o Sigortalar degistirilir.

e Motor test edilir.

G) Yag Kacaklan
Belirtileri

e Kompresor ¢evresinde yag birikmesi



e Yag seviyesinin siirekli azalmasi
Nedenleri

o Conta ve kece aginmalari

e Gevsek baglantilar

e Asiri basing
Coziimii

o Conta ve kegeler degistirilir.

e Baglantilar sikilir.

H) Tankta Asir1 Su Birikmesi
Belirtileri
e Hava hattindan su gelmesi
e Paslanma olusmasi
Nedenleri
e Tahliye vanasiin kullanilmamasi
e Nemli calisma ortami
Coziimii
e Tank diizenli olarak bosaltilir.

e Hava kurutucu kullanilir.

3. Kompresor Arizalarmin Onlenmesi
Diizenli Bakim islemleri
e Hava filtresinin temizlenmesi
e Yag seviyesinin kontrol edilmesi
o Kayis gerginliginin ayarlanmasi
o Hava kagaklariin kontrol edilmesi
o Emniyet valfinin test edilmesi

e Tankin su tahliyesinin yapilmasi



o Elektrik baglantilarinin kontrol edilmesi

4. Ariza Teshis Tablosu
Ariza Muhtemel Sebep Coziim
Diislik basing  Kacak, asinmig segman Kagak giderme, parca degisimi

Siirekli ¢calisma Kagak veya presostat arizast Kontrol ve ayar

Asirtisinma  Yetersiz yaglama Yag kontrolii
Giriilti Rulman veya kayis arizas1  Parca degisimi
Calismama Elektrik arizasi Elektrik kontrolii
Yag kacagi Conta aginmasi Conta degisimi
Su birikmesi  Tahliye yapilmamasi Tank bosaltma

5. Is Giivenligi Kurallar
e Bakim 6ncesinde kompresor kapatilmalidir.
e Depodaki basing tamamen bosaltilmalidir.
o Elektrik baglantis1 kesilmelidir.
o Emniyet valfi kesinlikle iptal edilmemelidir.
e Basingli hava insanlara dogru tutulmamalidir.

o Koruyucu gozliik ve is eldiveni kullanilmalidir.






BOYA ORTAMI HAZIRLIGI MODULU DERS NOTLARI
Boyama Kabinlerinin Gorevi, Calismasi ve Yapisi — Ders Notu
1. Giris

Boyama kabinleri, otomotiv boya uygulamalarinin kontrollii, temiz ve giivenli bir ortamda yapilmasini saglayan
0zel caligma alanlaridir. Boya kalitesini artirirken ¢alisan sagligini ve ¢evre glivenligini korumaya yardimci
olur.

2. Boyama Kabininin Gorevi
Boyama kabinlerinin temel goérevleri sunlardir:
e Boyama islemi sirasinda temiz ve tozsuz ortam saglamak.
o Boya partikiillerinin ¢evreye yayilmasini 6nlemek.
e Boyanin yiizeye diizgilin uygulanmasini saglamak.
o Boya kalitesini ve ylizey goriinlimiinii artirmak.
e (Calisanlar1 boya buharlar1 ve zararli kimyasallardan korumak.

e Boyama ve kurutma islemlerini kontrollii sekilde gergeklestirmek.

3. Boyama Kabininin Calisma Prensibi

Boyama kabinleri kontrollii hava akis1 prensibiyle ¢alisir.

Hava Girisi
e Dis ortamdan alinan hava filtrelerden gegirilir.
o Filtrelenen temiz hava kabin i¢ine verilir.

Boyama islemi
e Boya uygulamasi sirasinda olusan boya zerrecikleri ve solvent buharlart hava akimai ile uzaklastirilir.
e Boylece boya yiizeyine toz yapismasi onlenir.

Hava Cikisi
» Kirli hava ve boya partikiilleri 6zel filtrelerden gegirilerek disar1 atilir.
e Cevre kirliligi azaltilir.

Kurutma Asamasi

o Boyama tamamlandiktan sonra kabin kurutma moduna alinir.



e Isitilmis hava dolastirilarak boya ve vernigin daha hizli kurumasi saglanir.

4. Boyama Kabininin Yapisi
A) Kabin Govdesi
e Celik veya galvanizli panellerden yapilir.
o Is1ve ses yalitim1 saglar.
B) Filtrasyon Sistemi
e Tavan filtreleri
e Zemin filtreleri
o Egzoz filtreleri
Gorevi: Toz, boya partikiilleri ve zararli maddeleri tutmaktir.
C) Havalandirma Sistemi
e Temiz hava girisini saglar.
o Kirli havay1 disar1 atar.
o Boyama kalitesini artirir.
D) Isitma Sistemi
e Dogalgaz, mazot veya elektrik enerjisi ile ¢alisabilir.
e Kurutma islemlerinde kullanilir.
E) Aydinlatma Sistemi
e Giclii ve homojen 151k saglar.
e Boya renginin dogru goriilmesine yardime1 olur.
F) Kontrol Paneli
e Boyama ve kurutma modlarin1 yonetir.

o Sicaklik ve zaman ayarlarini kontrol eder.

5. Boyama Kabini Cesitleri
Kuru Filtreli Kabinler

e Boya partikiilleri filtrelerde tutulur.



e Bakimi kolaydir.
Su Perdeli Kabinler
e Boya partikiilleri su yardimiyla tutulur.
o Biiyiik isletmelerde yaygin kullanilir.
Basinch Boya Kabinleri
o I¢ ortam basimc1 kontrolliidiir.

e Dabha yiiksek boya kalitesi saglar.

6. Boyama Kabinlerinde Is Giivenligi
o Kabin i¢inde uygun maske kullanilmalidir.
e Yangin riskine kars1 kivilcim olusturacak ekipmanlar kullanilmamalidir.
o Filtreler diizenli olarak degistirilmelidir.
o Havalandirma sistemi stirekli ¢alisir durumda olmalidir.

o Acil ¢ikis yollar1 a¢ik tutulmalidir.

7. Boyama Kabinlerinin Avantajlari
e Tozsuz boya uygulamasi saglar.
o Boya kalitesini artirir.
e Kuruma siiresini kisaltir.
o s giivenligini artirir.
e Cevre kirliligini azaltir.

e Boya hatalarini en aza indirir.

Boyama Kabinini Calistirmadan Once Yapilacak Kontroller — Ders Notu
1. Giris

Boyama kabinlerinin giivenli ve verimli ¢alisabilmesi i¢in kabin ¢alistirilmadan 6nce gerekli kontrollerin
yapilmasi gerekir. Bu kontroller, boya kalitesini artirir, is glivenligini saglar ve olasi arizalarin oniine geger.

2. Kontrollerin Amaci



e Boya kalitesini korumak

o s giivenligini saglamak

o Ekipman arizalarmi 6nlemek

e Yangin ve patlama risklerini azaltmak

o Kabinin verimli ¢alismasini saglamak

3. Boyama Kabini Calistirilmadan Once Yapilacak Kontroller
A) Genel Temizlik Kontrolii

o Kabin i¢i temiz olmalidir.

e Zeminde toz, kir ve boya kalintilar1 bulunmamalidir.

e Duvar ve filtre yiizeylerinde asir1 kirlenme olmamalidir.

Onemi: Toz ve kirler boya yiizeyinde kusurlara neden olabilir.

B) Filtre Kontrolii
e Tavan filtreleri kontrol edilmelidir.
e Zemin filtreleri incelenmelidir.
o Egzoz filtrelerinin temiz ve saglam oldugu dogrulanmalidir.

Onemi: Kirli filtreler hava akisini azaltir ve boya kalitesini diisiiriir.

C) Havalandirma Sistemi Kontrolii
e Fanlarn ¢alisip ¢aligmadigi kontrol edilmelidir.
e Hava giris ve ¢ikis kanallar1 acik olmalidir.
e Hava akisinda engel bulunmamalidir.

Onemi: Yetersiz havalandirma boya hatalaria ve saglik risklerine yol agabilir.

D) Isitma Sistemi Kontrolii
o Briilor veya 1sitict sistem kontrol edilmelidir.

e Yakit seviyesi yeterli olmalidir.



e Sicaklik gostergeleri ¢alisir durumda olmalidir.

Onemi: Kurutma isleminin dogru yapilmasini saglar.

E) Aydinlatma Sistemi Kontrolii
e Tiim lambalar ¢alisiyor olmalidir.
e Aydlatma yeterli seviyede olmalidir.
e Arnzali lambalar degistirilmelidir.

Onemi: Boya renginin ve yiizey kusurlarinin dogru goriilmesini saglar.

F) Elektrik Sistemi Kontrolii
o Elektrik baglantilar1 gozle kontrol edilmelidir.
o Kumanda paneli ¢alisir durumda olmalidir.
e Acil durdurma sistemi test edilmelidir.

Onemi: Elektrik kaynakli arizalar1 ve kazalar 6nler.

G) Basing ve Gosterge Kontrolleri
o Kabin basing gostergeleri kontrol edilmelidir.
e Manometrelerin dogru ¢alistigindan emin olunmalidir.
o Hava basinci uygun seviyede olmalidir.

Onemi: Boya uygulamasinin diizgiin yapilmasini saglar.

H) Yangin Giivenligi Kontrolii
¢ Yangin sondiiriiciilerin yerinde oldugu kontrol edilmelidir.
e Acil ¢ikis yollart agik tutulmalidir.
e Yanicit maddeler giivenli sekilde depolanmalidir.

Onemi: Yangin ve patlama risklerini azaltir.

I) Kisisel Koruyucu Donanim (KKD) Kontrolii



e Maske

e Koruyucu gozlik
e Eldiven

e Tulum

o s ayakkabis

Caliganlarin tiim koruyucu ekipmanlart eksiksiz kullanmasi saglanmalidir.

4. Kontrol Sonras1 Cahstirma
Kontroller tamamlandiktan sonra:
1. Havalandirma sistemi caligtirilir.
2. Kabin ¢alisma moduna alinir.
3. Hava akis1 kontrol edilir.
4. Boyama islemi i¢in gerekli ayarlar yapilir.

5. Boyama islemine baslanir.

5. Kontrollerin Sagladig1 Faydalar

Boya hatalarini azaltir.
o s giivenligini artirir.

o Ekipman omriinii uzatir.
e Enerji tasarrufu saglar.

e s verimliligini artirir.

Boyama islemi Esnasinda Kabin Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar — Ders Notu
1. Giris

Boyama kabinleri, boya uygulamalarinin temiz, giivenli ve kaliteli bir sekilde yapilmasini saglayan 6zel
caligma alanlaridir. Boyama islemi sirasinda kabinin dogru kullanilmas1 hem boya kalitesini artirir hem de
calisanlarin saglik ve giivenligini korur.

2. Boyama Sirasinda Kabin Kullanimimin Onemi



e Boya yiizeyinde kusur olusumunu onler.

e Toz ve kirlenmeyi azaltir.

e Boya buharlarinin ortamdan uzaklastirilmasini saglar.
o s giivenligini artirir.

e Yangin ve patlama riskini azaltir.

3. Boyama Islemi Esnasinda Dikkat Edilecek Hususlar
A) Kisisel Koruyucu Donanim Kullanimi
Boyama sirasinda calisanlar;
e Solunum maskesi
e Koruyucu gozliik
o Eldiven
e Boya tulumu
o Isayakkabist
kullanmalidur.

Onemi: Boya ve solvent buharlarinin insan sagligina zarar vermesini onler.

B) Kabin Kapilarinin Kapah Tutulmasi
e Boyama sirasinda kabin kapilar1 kapali olmalidir.
o Gereksiz giris ve ¢ikislar yapilmamalidir.

Onemi: Toz girisini Onler ve hava akisinin bozulmasini engeller.

C) Havalandirma Sisteminin Siirekli Cahstirilmasi
e Fanlar ve hava dolasim sistemi ¢alisir durumda olmalidir.
o Hava akis1 engellenmemelidir.

Onemi: Zararli boya buharlarinin ortamdan uzaklastiriimasini saglar.

D) Boya Tabancas1 Kullanimi



e Dogru hava basinci kullanilmalidir.
e Tabanca yiizeye uygun mesafede tutulmalidir.
e Boya diizgiin ve esit sekilde uygulanmalidir.

Onemi: Boya akmasi, portakal kabugu goriiniimii ve yiizey hatalarmi 6nler.

E) Kabin icinde Temizlik ve Diizen
e Gereksiz malzemeler kabin i¢inde bulundurulmamalidir.
e Boya kutular1 ve ekipmanlar diizenli yerlestirilmelidir.

Onemi: Calisma giivenligini ve hareket kolayligini artirir.

F) Yangin ve Patlama Risklerine Karsi Onlem
e Sigara i¢ilmemelidir.
e Kivileim olusturabilecek cihazlar kullanilmamalidir.
e Yanict maddeler dikkatli kullanilmalidir.

Onemi: Solvent buharlar1 yanic1 6zellik tasiyabilir.

G) Aydinlatmanin Kontrolii
o Kabin i¢i aydinlatma yeterli olmalidir.
e Boyanan yiizey diizenli olarak kontrol edilmelidir.

Onemi: Boya hatalarinin erken fark edilmesini saglar.

H) Hava Basinci ve Sicaklik Kontrolii
e Kabin sicaklig1 uygun seviyede tutulmalidir.
o Basing gostergeleri takip edilmelidir.

Onemi: Boyanin yiizeye diizgiin yayilmasini ve kurumasini saglar.

I) Boyama Teknigine Uygun Calisma

o Katlar arasinda uygun bekleme siiresi verilmelidir.



e Boya iireticisinin talimatlarina uyulmalidir.
e Asir1 boya uygulamasindan kagimilmalidir.

Onemi: Boya kalitesini artirir ve kusurlart azaltir.

4. Boyama Sonrasinda Yapilacak Islemler
e Kabin kurutma moduna alinmalidir.
e Havalandirma sistemi bir siire daha ¢alistirilmalidir.
e Kullanilan ekipmanlar temizlenmelidir.

e Atik malzemeler uygun sekilde bertaraf edilmelidir.

5. Boyama Sirasinda Yapilan Yaygin Hatalar
e Koruyucu ekipman kullanmamak
o Kabin kapisin sik sik agmak
o Kirli filtrelerle calismak
e Yanlis hava basinci kullanmak
e Yetersiz havalandirma saglamak

o Kabin igerisinde gereksiz esya bulundurmak

Kurutma Kabinlerinin Gorevi, Calismasi ve Yapisi — Ders Notu
1. Giris

Kurutma kabinleri, otomotiv boya islemlerinden sonra boya ve vernik katmanlariin kontrollii sicaklikta
kurutulmasini saglayan sistemlerdir. Bu kabinler, boyanin daha kisa siirede sertlesmesini ve yliksek kalitede
sonug elde edilmesini saglar.

2. Kurutma Kabinlerinin Gorevi
Kurutma kabinlerinin temel gorevleri sunlardir:
e Boya ve vernigin kuruma siiresini kisaltmak.
e Boyanin yiizeye tam olarak yapismasini saglamak.

o Boya kalitesini artirmak.



e Toz ve kirlenmeyi 6nlemek.
e Uretim ve onarim siiresini azaltmak.

o Is verimliligini artirmak.

3. Kurutma Kabinlerinin Calisma Prensibi
Kurutma kabinleri belirli sicaklik ve hava dolasimi prensibine gore calisir.
A) Isitma
o Kabin igerisindeki hava, 1sitma sistemi tarafindan belirlenen sicakliga getirilir.
o Sicaklik genellikle boya iireticisinin tavsiye ettigi degerlere ayarlanir.
B) Hava Sirkiilasyonu
o Fanlar sayesinde sicak hava kabin igerisinde esit olarak dagitilir.
e Boyanin tiim yiizeylerde ayni sekilde kurumasi saglanir.
C) Nem ve Buhar Tahliyesi
o Kuruma sirasinda olusan solvent buharlar1 ve nem disar atilir.
e Temiz hava ile ortam dengelenir.
D) Sogutma
e Kurutma igslemi tamamlandiktan sonra kabin kontrollii sekilde sogutulur.

e Boyanin yiizey kalitesi korunur.

4. Kurutma Kabininin Yapisi
A) Kabin Govdesi
e (Celik veya galvanizli panellerden iiretilir.
e Is1 yalitimli yapiya sahiptir.
o Is1 kayiplarini azaltir.
B) Isitma Sistemi
e Dogalgaz
e Dizel yakit

o Elektrik enerjisi



ile calisabilir.
Gorevi: Gerekli kurutma sicakligini saglamaktir.
C) Fan Sistemi

e Sicak havayi kabin i¢inde dolastirir.

e Homojen kurutma saglar.
D) Filtre Sistemi

e Havanin temizlenmesini saglar.

e Toz ve partikiillerin boya yiizeyine ulagsmasini engeller.
E) Kontrol Paneli

e Sicaklik ayar1 yapilir.

e Siire ayar1 yapilir.

e (Calisma programlar1 yonetilir.
F) Aydinlatma Sistemi

o Kabin i¢inin net goriilmesini saglar.

e Boya yiizeyinin kontroliine yardimci olur.

5. Kurutma Kabini Cesitleri
Konvansiyonel Kurutma Kabinleri
e Sicak hava dolasimui ile calisir.
e En yaygin kullanilan sistemdir.
Infrared (IR) Kurutma Sistemleri
e Kizildtesi 1sinlarla kurutma yapar.
o Bolgesel onarimlarda tercih edilir.
Kombine Boya ve Kurutma Kabinleri
e Hem boyama hem de kurutma islemlerini gergeklestirir.

e Otomotiv servislerinde yaygin olarak kullanilir.

6. Kurutma Kabinlerinde Giivenlik Kurallari



o Kabin igerisinde yanict malzeme bulundurulmamalidir.

e Havalandirma sistemi diizenli kontrol edilmelidir.

 Filtre bakimlar1 zamaninda yapilmalidir.

o Sicaklik degerleri iiretici talimatlarina uygun ayarlanmalidir.

o Elektrik ve yakit sistemleri diizenli denetlenmelidir.

7. Kurutma Kabinlerinin Avantajlar:
e Boya kuruma siiresini azaltir.
o Boya kalitesini ytikseltir.
e Tozlanmay1 6nler.
o Is teslim siiresini kisaltir.
o Enerji tasarrufu saglayabilir.

e Daha dayanikli boya yiizeyi olusturur.

Kurutma Kabinini Calistirmadan Once Yapilacak Kontroller — Ders Notu
1. Giris

Kurutma kabinlerinin giivenli, verimli ve kaliteli ¢alisabilmesi i¢in ¢alistirilmadan 6nce belirli kontrollerin
yapilmasi gerekir. Bu kontroller sayesinde olasi arizalar 6nlenir, boya kalitesi korunur ve is giivenligi saglanir.

2. Kontrollerin Amaci
e @Giivenli ¢alisma ortam1 olusturmak
o Ekipman arizalarini 6nlemek
e Boya kalitesini korumak
e Enerji verimliligini artirmak

e Yangin ve patlama risklerini azaltmak

3. Kurutma Kabini Cahstirrlmadan Once Yapilacak Kontroller
A) Kabin Temizlik Kontrolii

o Kabin i¢i temiz olmalidir.



e Zeminde boya kalintisi, toz ve kir bulunmamalidir.
e Hava kanallar1 temiz olmalidur.

Onemi: Temiz olmayan kabinler boya yiizeyinde kusurlara neden olabilir.

B) Filtre Kontrolii
e Tavan filtreleri kontrol edilmelidir.
e Egzoz filtreleri incelenmelidir.
o Kirlenmis veya hasarl filtreler degistirilmelidir.

Onemi: Hava akisinin diizenli olmasini saglar.

C) Havalandirma Sistemi Kontrolii
e Fanlarin ¢alisir durumda oldugu kontrol edilmelidir.
o Hava giris ve ¢ikis kanallar1 agik olmalidir.
o Hava dolagiminda engel bulunmamalidir.

Onemi: Solvent buharlarmin giivenli sekilde uzaklastirilmasini saglar.

D) Isitma Sistemi Kontrolii
e Isitici iinitenin ¢alismasi kontrol edilmelidir.
e Yakit seviyesi yeterli olmalidir (gaz veya dizel sistemlerde).
o Sicaklik gostergeleri dogru ¢alismalidir.

Onemi: Boyanin uygun sicaklikta kurumasim saglar.

E) Elektrik Sistemi Kontrolii
o Elektrik baglantilar1 gozle kontrol edilmelidir.
o Kumanda paneli ¢alisir durumda olmalidir.
e Acil durdurma butonu test edilmelidir.

Onemi: Elektrik arizalari ve is kazalarini 6nler.



F) Fan ve Motor Kontrolii
o Fanlarda anormal ses olup olmadig1 kontrol edilmelidir.
e Motorlarmn diizgiin ¢alistigindan emin olunmalidir.

Onemi: Esit hava dagilimi ve verimli kurutma saglar.

G) Aydinlatma Sistemi Kontrolii
o Kabin i¢indeki tiim lambalar ¢alismalidir.
o (Goriisii engelleyecek arizalar giderilmelidir.

Onemi: Boya yiizeyinin kontrol edilmesini kolaylastirir.

H) Kap1 ve Sizdirmazhk Kontrolii
o Kabin kapilar1 diizgiin kapanmalidir.
e Conta ve sizdirmazlik elemanlar1 saglam olmalidir.

Onemi: Is1 kaybini dnler ve enerji tasarrufu saglar.

I) Yangin Giivenligi Kontrolii
e Yangin sondiiriiciiler hazir durumda olmalidir.
o Acil ¢ikis yollar1 a¢ik tutulmalidir.
e Yanici malzemeler kabin ¢evresinden uzaklastirilmalidir.

Onemi: Yangin ve patlama riskini azaltir.

J) Arac ve Parca Kontrolii
o Kurutulacak ara¢ veya parcanin kabine uygun sekilde yerlestirildigi kontrol edilmelidir.
e Gereksiz ekipmanlar kabin disina ¢ikarilmalidir.

Onemi: Hava dolasimim engellemez ve giivenli caligma saglar.

4. Cahstirma Oncesi Kontrol Listesi



v Kabin temiz mi?

v Filtreler temiz mi?

v Fanlar ¢alistyor mu?

v Havalandirma sistemi ¢alistyor mu?

v Isitma sistemi hazir mi1?

v Elektrik sistemi saglam mi1?

v Aydmlatma yeterli mi?

v Kapilar tam kapaniyor mu?

v Yangin sondiirme ekipmanlart hazir mi1?

v Arag dogru yerlestirildi mi?

5. Kontrollerin Sagladig1 Faydalar
e Boya kalitesini artirir.
e Kuruma siiresini optimize eder.
o Is giivenligini yiikseltir.
e Enerji tasarrufu saglar.
e Kabin 6mriinii uzatir.

e Arnza ve bakim maliyetlerini azaltir.

Kurutma Islemi Esnasinda Kabin Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar — Ders Notu
1. Giris

Kurutma kabinleri, otomotiv boya islemlerinden sonra boyanin kontrollii bir sekilde kurutulmasini saglayan
sistemlerdir. Kurutma islemi sirasinda kurallara uygun calisilmasi, boya kalitesinin korunmasi ve is
gilivenliginin saglanmasi agisindan biiyiik 6nem tagir.

2. Kurutma Islemi Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

A) Sicaklik Ayarlarimin Kontrol Edilmesi
o Kabin sicaklig1 boya iireticisinin tavsiye ettigi degerlere gore ayarlanmalidir.
e Gereginden yiiksek sicaklik uygulanmamalidir.
o Sicaklik gostergeleri diizenli olarak takip edilmelidir.

Onemi: Asir1 sicaklik boya yiizeyinde catlama, kabarma veya renk degisimine neden olabilir.



B) Hava Sirkiillasyonunun Saglanmasi
e Fanlarn diizgiin ¢alistigindan emin olunmalidir.
e Hava giris ve ¢ikis kanallar1 agik tutulmalidir.
e Hava dolagimini engelleyecek malzemeler bulundurulmamalidir.

Onemi: Boyanin her bolgede esit sekilde kurumasini saglar.

C) Kabin Kapilarinin Kapah Tutulmasi
o Kurutma siiresince kabin kapilar1 agilmamalidir.
e Zorunlu durumlar disinda kabine giris yapilmamalidir.

Onemi: Is1 kaybini onler ve kurutma kalitesini artirir.

D) Havalandirma Sisteminin Takibi
e Solvent buharlarinin digar1 atilmasi saglanmalidir.
e Havalandirma sisteminde ariza olup olmadig1 kontrol edilmelidir.

Onemi: Yangin ve patlama riskini azaltir.

E) Boyanmus Yiizeylere Temas Edilmemesi
e Kuruma tamamlanmadan yiizeylere dokunulmamalidir.
e Arag veya pargalarin yeri degistirilmemelidir.

Onemi: Boya yiizeyinde iz, bozulma ve deformasyon olusmasini &nler.

F) Yangin Giivenligine Dikkat Edilmesi
o Kabin ¢evresinde ac¢ik alev bulundurulmamalidir.
e Sigara icilmemelidir.
e Yanici ve parlayict maddeler giivenli sekilde muhafaza edilmelidir.

Onemi: Yangin ve patlama tehlikelerini énler.

G) Elektrik ve Ekipman Kontrolleri



e (Calisma sirasinda anormal ses veya titresim olup olmadig1 gézlenmelidir.
o Elektrik panellerine yetkisiz kisiler miidahale etmemelidir.

Onemi: Olasi arizalarin erken tespit edilmesini saglar.

H) Kisisel Koruyucu Donanim Kullanimi
e Gerekli durumlarda maske kullanilmalidir.
e Koruyucu gozliik ve ig ayakkabilar1 giyilmelidir.
o s giivenligi kurallarina uyulmalidr.

Onemi: Calisanlarin saglik ve giivenligini korur.

I) Siire Takibinin Yapilmasi
o Kurutma siiresi iiretici tavsiyelerine uygun olmalidir.
e Gereginden uzun veya kisa siire uygulanmamalidir.

Onemi: Boyanin tam sertlesmesini ve kaliteli sonug alinmasini saglar.

3. Kurutma isleminde Yapilmamasi Gerekenler
o Kabin igerisinde sigara igmek.
o Kabin kapilarini gereksiz yere agmak.
¢ Yanict malzeme bulundurmak.
e Yetkisiz kisilerin kabine girmesine izin vermek.
e Anzali ekipmanlarla ¢alismak.

e Boya iireticisinin sicaklik ve siire talimatlarina uymamak.

4. Kurutma Islemi Sonrasinda Yapilacak Kontroller
e Boyanin kuruma durumu kontrol edilmelidir.
o Kabin sicaklig1 normal seviyeye diisiiriilmelidir.
e Fan ve havalandirma sistemleri kapatilmadan 6nce gerekli siire ¢alistiriimalidir.

o Kabin temizligi yapilmalidir.



5. Kurutma Sirasinda Giivenli Calismanin Faydalar
o Boya kalitesini artirir.
e Kuruma siiresini optimize eder.
o s kazalarm 6nler.
e Yangin riskini azaltir.
e Enerji verimliligi saglar.

o Ekipmanlarin kullanim 6mriinii uzatir.

Acik Ortamlarda Boyay1 Etkileyen Olumsuz Faktorler — Ders Notu
1. Giris

Otomotiv boya uygulamalarinda kaliteli bir sonug elde edebilmek i¢in ¢alisma ortaminin uygun olmasi gerekir.
Agik ortamlarda yapilan boya islemleri, ¢evresel etkenlerden dogrudan etkilenir. Bu durum boya kalitesini
disiirebilir ve ¢esitli ylizey kusurlarina neden olabilir.

2. Acik Ortamlarda Boyay1 Etkileyen Olumsuz Faktorler
A) Toz ve Kir
o Havada bulunan toz ve kir parcaciklari boya ylizeyine yapisabilir.
e Boyanin diizgiin yayilmasini engelleyebilir.
Sonuclari:
o Piiriizli ylizey olusumu
e Boya hatalar

e QGorunti bozukluklari

B) Riizgar

e Boya piiskiirtme desenini bozabilir.

e Boya zerreciklerinin farkli yonlere dagilmasina neden olabilir.
Sonuclari:

o Diizensiz boya kalinlig1



e Boya kayb1

e Yiizeyde dalgalanma

C) Yiiksek Sicakhk

e Boyanin ¢ok hizli kurumasina neden olabilir.

e Boyanin yiizeye diizgiin yayilmasini zorlastirabilir.
Sonugclari:

o Portakal kabugu goriiniimii

e Matlagsma

e Yiizey kusurlar1

D) Diisiik Sicakhik

e Boyanin kuruma siiresini uzatir.

o Kimyasal reaksiyonlarin yavaslamasina neden olur.
Sonuclari:

e Gec¢ kuruma

o Diistik parlaklik

e Yapisma problemleri

E) Yiiksek Nem
e Boya yiizeyinde nem birikmesine neden olabilir.
o Solventlerin buharlagmasini etkileyebilir.
Sonuclari:
e Beyazlagma (blushing)
e Mat goriinim

e Vernik kusurlari

F) Yagmur ve Su Damlaciklar



o Islak boya yiizeyine temas ederek bozulmalara neden olur.
e Boya tabakasinin yapisini olumsuz etkiler.
Sonugclari:
e Lecke olusumu
o Kabarciklar

e Yiizey bozukluklar

G) Giines Isinlar:

e Boyanin ¢ok hizli kurumasina yol agabilir.

o Ogzellikle koyu renklerde yiizey sicakligin artirir.
Sonuclari:

e Renk farkliliklar

o Parlaklik kayb1

e Yiizey gerilmeleri

H) Bocekler ve Yabanc1 Maddeler
o Kuruma asamasindaki boyaya yapisabilirler.
e Yiizey kalitesini diisiirtirler.

Sonuclari:
e Noktasal kusurlar

o Sonradan zimpara ve polisaj ihtiyaci

I) Hava Kirliligi
o Endiistriyel bolgelerde bulunan kimyasal partikiiller boyay1 etkileyebilir.
e Boya yiizeyinde kimyasal reaksiyonlara neden olabilir.

Sonuclari:
e Renk degisimi

e Yiizey bozulmalari



o Parlaklik kayb1

3. A¢cik Ortamda Boyama Yaparken Alinmasi Gereken Onlemler
e Miimkiin oldugunca kapali veya kabinli alanlar kullanilmalidir.
o Riizgarh havalarda boyama yapilmamalidir.
e Ortam sicakligi ve nem kontrol edilmelidir.
e Boyanacak yilizey temiz tutulmalidir.
e Yagish havalarda uygulama yapilmamalidir.

o Boyama alani ¢evresindeki toz kaynaklar1 azaltilmalidir.

4. Acik Ortam Boyamasinin Dezavantajlari
o Kalite kontrolii zorlasir.
e Boya tiiketimi artabilir.
o Kuruma siiresi degiskenlik gosterebilir.
e Yeniden isleme ihtiyaci dogabilir.

o Iscilik maliyetleri yiikselebilir.

Olumsuz Hava Sartlarinin Boya Islemlerine Verebilecegi Zararlar — Ders Notu
1. Giris

Otomotiv boya uygulamalarinda hava kosullari, boya kalitesini dogrudan etkileyen 6nemli faktorlerden biridir.
Sicaklik, nem, riizgér, yagis ve giines 1sinlar1 gibi ¢cevresel etkenler boya uygulamasi sirasinda ve sonrasinda
cesitli sorunlara yol agabilir. Bu nedenle boya islemlerinin uygun hava sartlarinda yapilmasi gerekir.

2. Olumsuz Hava Sartlar1 ve Boyaya Etkileri
A) Yiiksek Sicaklik
Etkileri
e Boyanin ¢ok hizli kurumasina neden olur.
e Solventlerin erken buharlagsmasina yol acar.

e Boyanin yiizeye diizgiin yayilmasini engeller.



Olusabilecek Kusurlar
e Portakal kabugu goriintimii
e Matlagsma
e Parlaklik kayb1

¢ Renk farkliliklari

B) Diisiik Sicakhk
Etkileri

e Boyanin kuruma siiresini uzatir.

o Kimyasal sertlesmeyi yavaslatir.

e Boyanin yiizeye tutunmasini zorlastirir.
Olusabilecek Kusurlar

e Gec¢ kuruma

o Diistik parlaklik

e Yapisma problemleri

e Vernik hatalari

C) Yiiksek Nem
Etkileri
e Boya yiizeyinde nem birikmesine neden olur.
e Solventlerin buharlagmasini yavaslatir.
Olusabilecek Kusurlar
e Beyazlagma (blushing)
e Kabarcik olusumu
e Mat goriinim

e Vernik bozulmalari

D) Riizgar



Etkileri

e Boya piiskiirtme desenini bozar.

e Toz ve kir tasinmasina neden olur.
Olusabilecek Kusurlar

o Diizensiz boya dagilimi

e Yiizey piiriizleri

e Boya kaybi

e Renk farkliliklari

E) Yagmur
Etkileri
o Islak boya yiizeyine temas ederek yapiy1 bozar.
e Kuruma siirecini olumsuz etkiler.
Olusabilecek Kusurlar
e Su lekeleri
o Kabarciklar
e Boya akmalari

e Yiizey bozulmalari

F) Yogun Giines Isig1
Etkileri

e Yiizey sicakligin asir1 artirir.

e Boyanin ¢ok hizli kurumasina neden olur.
Olusabilecek Kusurlar

o Renk tonu farkliliklar

e Parlaklik kayb1

e (Catlama riski

e Yiizey gerilmeleri



G) Tozlu ve Kirli Hava
Etkileri
e Boya yiizeyine yabanct maddelerin yapismasina neden olur.
e Diizgiin ylizey olusumunu engeller.
Olusabilecek Kusurlar
e Toz tanecikleri
o Piirtizli yilizey

e Sonradan zimpara ve polisaj ihtiyaci

3. Boya Islemine Verilen Zararlarin Sonugclar
e Boya kalitesinin diismesi
o Estetik goriiniimiin bozulmasi
e Yeniden boya uygulamasi gerekliligi
e Malzeme israfi
o Iscilik maliyetlerinin artmasi

e Zaman kaybi

4. Olumsuz Hava Sartlarma Kars1 Almabilecek Onlemler
e Boya islemleri miimkiin oldugunca boya kabinlerinde yapilmalidir.
e Ortam sicaklig1 kontrol altinda tutulmalidir.
e Nem orani uygun seviyelerde olmalidir.
e Riizgarh havalarda a¢ik alanda boyama yapilmamalidir.
e Yagish havalarda boya uygulamasindan kaginilmalidir.
o Filtreli havalandirma sistemleri kullanilmalidir.

o Boya iireticisinin sicaklik ve nem tavsiyelerine uyulmalidir.

5. Boya i¢cin Uygun Ortam Sartlar



Faktor Uygun Durum
Sicaklik 20°C —25°C
Nem %40 — %65
Hava Akim1 Kontrollii

Toz Seviyesi Minimum

Yagis Olmamali

Acik Havada Yapilacak Boyanin Cevreye Verebilecegi Zararlar — Ders Notu
1. Giris

Acik havada yapilan boya uygulamalari, ¢evre ve insan sagligi acisindan ¢esitli riskler olusturabilir. Boya ve
solvent iceren kimyasallarin kontrolsiiz sekilde ¢cevreye yayilmasi; hava, su ve toprak kirliligine neden olabilir.
Bu nedenle boya islemlerinin miimkiin oldugunca kontrollii ortamlarda gerceklestirilmesi gerekir.

2. Acik Havada Boyama Islemlerinin Cevreye Etkileri
A) Hava Kirliligi
Boya uygulamasi sirasinda boya zerrecikleri ve solvent buharlar1 havaya karisir.
Sonuclari
o Hava kalitesinin diismesi
e Zararh gazlarin atmosfere yayilmasi
e (Cevrede yasayan insanlarin etkilenmesi

o Kotii koku olusumu

B) Ucucu Organik Bilesik (VOC) Emisyonlar:
Boyalarin ve tinerlerin igerisinde bulunan ugucu organik bilesikler (VOC), buharlagarak atmosfere yayilir.
Sonuclari

o Hava kirliliginin artmasi

e Cevreye zarar veren kimyasal emisyonlar

e Sis (smog) olusumuna katk1



o Insan saghg iizerinde olumsuz etkiler

C) Toprak Kirliligi
Boya damlalari, solventler ve temizlik sirasinda olusan atiklar topraga karisabilir.
Sonuclar

e Toprak yapisinin bozulmasi

o Bitki gelisiminin olumsuz etkilenmesi

e Zararh kimyasallarin uzun siire ¢cevrede kalmasi

D) Su Kirliligi
Boyama sirasinda olusan atiklar yagmur sulari ile kanalizasyon sistemine veya dogal su kaynaklarina ulasabilir.
Sonuclari

e Yer alt1 ve ylizey sularmin kirlenmesi

e Su canlilarinin zarar gérmesi

e Ekosistemin olumsuz etkilenmesi

E) Boya Partikiillerinin Cevreye Yayilmasi
Riizgar, boya zerreciklerini ¢cevredeki alanlara tasiyabilir.
Sonuclari

e Yakindaki araglarin kirlenmesi

e Binalarin ve ekipmanlarin zarar gérmesi

e (Cevrede goriintii kirliligi olugmasi

F) Bitki ve Canlilara Verilen Zararlar
Boyadaki kimyasal maddeler bitkilerin ve canlilarin yasamini olumsuz etkileyebilir.
Sonuclari

o Bitki yapraklariin zarar gérmesi

e Hayvanlarin kimyasallara maruz kalmasi



Ekolojik dengenin bozulmasi

G) Giiriiltii ve Calisma Alam Kirliligi

Boyama ekipmanlarinin ¢aligmasi sirasinda giiriiltii olusabilir.

Sonuclar

Cevrede rahatsizlik olusturmasi

Is giivenligi ve ¢evre konforunun azalmasi

3. Cevreye Verilen Zararlar1 Onlemek i¢in Ahmacak Onlemler

Boyama islemleri miimkiin oldugunca boya kabinlerinde yapilmalidir.
Diisiik VOC igeren cevre dostu boyalar tercih edilmelidir.

Boya ve solvent atiklar1 ¢evre mevzuatina uygun sekilde toplanmalidir.
Toprak ve su kaynaklarina atik dokiilmemelidir.

Boyama alani ¢evresinde koruyucu ortiiler kullanilmalidir.

Filtreli havalandirma sistemlerinden yararlanilmalidir.

Atik yonetimi kurallarina uyulmalidir.

4. Cevre Koruma Agisindan Boya Kabinlerinin Onemi

Boya partikiillerinin ¢evreye yayilmasini 6nler.
Solvent buharlarini filtreler.

Hava kirliligini azaltir.

Cevre ve insan sagligini korur.

Daha kaliteli boya uygulamasi saglar.
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1. 2K AKRILIK ASTARLAR (BOYA ALTI ASTARLARI)

1.1. 2K AKkrilik Astarlar

Son kat boyalarda daha diizgiin ve parlak bir yiizey elde etmek i¢in akrilik astarlar kullanilir. Diger astarlarla
parlaklik bakimindan ¢ok farklilig1 vardir. Dayanim 6mrii ve kalitesi de yiiksektir. Dolgu ve son kat boya astar1
olarak da kullanilir.

1.1.1. 2K (iki bilesenli) Akrilik Astarlarin Gorevleri

Akrilik astarlar dolgu, son kat boya ve renk astar1 olarak kullanilarak diizgiin ve parlak yiizey elde edilir.

1.1.2. 2K (iki bilesenli) Akrilik Astarlarin Cesitleri
2k (iki1 bilesenli) akrilik astarlar ii¢ cesittir.

1. Dolgu astarlari 2.Renklendirilebilen astarlar 3. Izolasyon astarlar

1.1.2.1. 2K Akrilik Dolgu Astarlar

Akrilik astarlarin ¢ok 1yi dolgu 6zelligi vardir. Olumsuz tarafi sert ve siki bir dokuya sahip olduklari i¢in
zimparalanmalar1 zordur. Bu yiizden fazla kullanilmamaktadir. Sac lizerine direkt uygulanmazlar.

Ozellikleri:

1.Yiiksek kati madde oranina sahiptirler.

2. Diisiik sicakliklarda hizli kururlar.
3.Uygulanmasi kolaydir.

4. Son kata 1yi bir parlaklik 6zelligi kazandirir.
5.Yiizeye ¢ok iyi ve dengeli yayilir.

6. Korozyona kars1 koruma 6zellikleri ve dayanimlar1 yiiksektir.

1.1.2.2. Renklendirilebilen 2K Akrilik Astarlari

Bu astarlar, igerisine son kat boya konularak renklendirilip kullanilirlar. Kullanilma amac1 son kat boyanin
ortme giiclinli artirmaktir.

2K Akrilik izolasyon Astarlar

Zorunlu durumlarda, birbirine uyumlu olmayan alt ve {ist kat boya malzemelerini birbirinden ayirmak igin
kullanilirlar. Ornegin plastik yiizeye polyester dolgu yapilmasi zorunlu ise kullanilabilir.

Son zamanlarda tiim oto boya malzemelerine uygun dolgu, astar, son kat boya ve vernik tiretildigi i¢in
onemini yitirmistir.



1.1.3. Boya Alt1 Astar Uygulamanin Geregi

Son kat boyalardan 6nce diizgiin ve yapisma giicii yiiksek bir ylizey elde etmek icin astarlar kullanilir.

Son kat astarlarinin iyice pigmentleri ezilmistir (kii¢iiltiilmiistiir). Yapisal 6zellikleri nedeniyle yiizeye
diizgiin yayilirlar. Yayilmanin diizgiin olmasi i¢in gerekli katkilar da konulmustur.

1.1.4. Boya Alt1 Astar Hazirlama Teknikleri

2K atarlar sahip olduklar1 6zellikleri nedeniyle, renklendirilerek, kalin viskoziteli, gerektiginde ince
viskoziteli de hazirlanarak kullanilabilir.

Boya alt1 astar hazirlarken uygulama sekli goz oniine alinmalidir. Uygulama teknigine gore astar igerisine
konulan setlestirici ve tiner oranlar1 degisir.

Zimparali son kat boya astarinda oran 2:1 iken, yas {istli yas uygulamada bu oran 1:1 olarak ayarlanir.

1.1.5. Boya Alt1 Astar Hazirlarken Dikkat Edilecek Hususlar

Ayni astar sertlestiricisi ile 2:1 oraninda karistirilip uygulanmasinin yaninda yas iistii yas uygulamada 1:1
oraninda karistirilarak kullanilir. Boyle bir durumda igerisine konulacak tiner miktar1 degisir. Bu oran
degisikligi kullanim siiresini etkiler. Buna dikkat edilmelidir.

Bazi1 durumlarda viskoziteyi ayarlamak i¢in igerisine akrilik tiner konulmalidir.

Uyumlu malzemeleri kullanarak ¢aligsmak kaliteyi yiiksek tutacaktir. Ortam sicakligina uygun sertlestirici ve
tiner se¢imi yapilir. Secilen sertlestirici ve tiner 6zelliklerine gore konulmalidir. Diger boya malzemelerinde
oldugu gibi tiriin teknik biiltenlerinde belirtilen oranlara mutlaka uyulmalidir.

Akrilik astarlar: kullanirken dikkat edilecek noktalar:
1.AKkrilik sertlestirici oranina,

3. Kuruma siiresine,

2.Akrilik inceltici oranina,

4. Zimparalama islemine dikkat edilmelidir.

2. 1K AKRILIK ASTARLAR (BOYA ALTI ASTARLARI)
2.1. K Akrilik Astarlar

Iyilestirilmis alkid esasli malzemelerden iiretilirler.

2.2. 1K Akrilik Astarlarin Gorevi

Bu cesit astarlar son kat boya astar1 olarak kullanilirlar.



2.3. 1K Akrilik Astarlar Cesitleri
Sadece renk ¢esitleri vardir. Acik gri, gri ve sar1 renkli yapilirlar.

2.4. 1K Akrilik Astarlarin Onemi ve Ozellikleri

Dolgu o6zellikleri yoktur. Son kat boya astar1 olarak kullanilirlar. Bolgesel ve komple boyamada kullanilirlar.
Cok cabuk kurur. Hizli boyama sistemlerinde kullanilirlar. Zaman tasarrufu saglar.

Yas zzmparalama yontemiyle ¢ok diizgiin bir yiizey elde edilir. Zimparalama islemi ve iizerine uygulanacak
son kat boya, iyice kuruduktan sonra yapilmalidir.

3. RENKLENDIRILEBILEN AKRILIK ASTARLAR VE KULLANILDIGI YERLER

3.1. Renklendirilebilen Akrilik Astarlarin Gorevi
Ortiiciiliigii az olan boyalarn drtiiciiliigiinii artirmak amaciyla kullanilirlar.
Ozellikle &rtiiciiliigii az boyalar uygulanmasi sirasinda kullanilir. Ciinkii bu boyalar yiizeyi tam kapatmaz,

son katin altindaki zemin goriiniir. Bu nedenle sedef ve metal pigmentli boyalarla yapilan boyamalar sirasinda
tercih eldirler.

3.2. Renklendirilebilen Akrilik Astarlarin Ozellikleri

Sadece akrilik boya ile karistirilarak renklendirilirler. Direkt sac {izerine uygulanmazlar.

Gerektiginde kurutulup zimparalama islemi yapilir. Yas iistii yas uygulama yontemiyle de iizerine son kat
boya uygulanir. Is¢ilik ve son kat boya miktarinda oldukea fazla tasarruf saglar. Atik boyalarmn
degerlendirilmesi avantajini saglar.

3.3. Renklendirilebilen Akrilik Astarlarin Uygulanma Kurallarn

Akrilik boya ile % 25-100 arasinda karistirilarak kullanilir. Boya altt zimparali astar olarak uygulandiginda
% 50 oraninda son kat boya ile hazirlanir. Yas tistii yas uygulamasinda % 100 oraninda son kat boya ile
karigtirilir. Son kat boyanin yaninda yeterli ve tavsiye edilen oranlarda akrilik astar sertlestiricisi ve tineri ile
karisim hazirlanir.

Firmin olmadig1 ortamlarda kullanilmasi durumunda sicaklik en az 15° C olmalidir.

Renk veren bilesen konulduktan sonra hemen ve siirekli karistirilmalidir.



4. KENAR ALISTIRMA ISLEMi YAPARKEN DiKKAT EDILMESIi GEREKEN
HUSUSLAR

4.1. Kenar Alistirma islemi

Oto tamir boyaciliginda kenar alistirma islemi iki sekilde yapilir.
1 Hasarl1 bolgede boya katlariin alistiriimasi

"1 Boyanacak pargalariin dar kenarlarinin alistirilmasi

4.1.1. Hasarh Bolgede Boya Katlar1 Arasinda Kenar Ahstirmasi

Hasarl1 bolge belirlenir. Saca kadar agilma varsa sac kisim agilir. Sac kisim sac zimparasi ile astarli kisim
astar zzimparasi ile boyali kisim sadece iz olusturacak sekilde hazirlanir. Katli boyama sistemi varsa son kat
boyal1 kisimda zimpara izleri olusturulur.

Vernikli kisim sadece matlastirilir.

Hasarli bolgede kismi (spot) boyamalar yama vernigi uygulamasi ile uygulanmaktadir. Bu durumda alistirma
islemi hasarli bolgenin genisligine gore yapilir. Sekilde goriildiigii gibi birinci bolgede katlarin alistirildigi
kisim dar, ikinci kisimda genistir.

Alistirma islemine sac kismin zzimparalanmasi ile baglanir. Resimde goriildiigii gibi ikinci olarak macunlu
kisim zimparalanir. Macunlu kisim yoksa direkt astar boliimiin zzmparalanmasi ile baglanir. Son kat boyal1 ve
vernikli kisim ile devam edilir. Sac kismin zimparasina P80 ile baslanir, 150 veya P180 ile bitirilir. Astarl
kisim P 220 ile baglanir P500 ile bitirilir. Son kat boyal1 yiizey P 800 ile baslanir, P1200 ile bitirilir. Vernikli
kisim sadece matlastirilir. P 1200-1500 ile matlagtirma yapilir.
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7.1.2. Hasarh Bolgede Karoseri Parcalarinin Kenar Alistirmasi

Otomobillerde genisligi dar olan kenarlar boyanmasi dikkat isteyen boliimlerdendir.

Cilinkii bu kisimlar boyayi zor tutar. Bu boliimlerdeki boyalar ¢abuk kirilir ve catlar. Boyanin ¢abuk
kirilmasini ve catlamasini dnlemek igin ¢ok iyi yapismasini saglamak gerekir. Iyi bir yapisma yapilacak 6n
hazirlikla saglanir. Bunun i¢in zzimparanin ¢ok dikkatli ve iyi yapilmasi gerekir. Sac kisimlara inilmigse,
onceden olusturulmamigsa zimparalanirken kenarlarda kavisler olusturulmalidir. Keskin kose kalmamalidir.
Ayrica zimpara segilirken macun ya da astarda normal yiizeyde kullanilan zzimparadan en az iki ti¢ kademe ince
olmalidir. En uygun sac kenar alistirmalar1 P320,P380 zimpara ile yapilir.

7.1.3. Orijinal Yedek Parcanin Hazirlanmasi

Otomobil kaporta pargalarindan dogrultulamayacak kadar hasarli olanlar1 orijinal yedek parca ile degistirilir.
Orijinal parcalar otomobil {ireticisi ya da yan sanayi kuruluslar tarafindan tiretilir.

Orijinal parcalar katoforezli sac olarak tretilir. Genellikle siyah astar uygulamasi yapilir. Orijinal yedek
parcanin temizligi yapilir. Hasar tespit edilemezse kenar alistirmalar1 yapilarak yas {istli yas boyama yapilabilir.
On temizlikten sonra yipranma tespit edilirse; hasarli boliim P280- P340 ile zimparalanir. Bu hazirliklardan
sonra astarlamaya gecilir

Orijinal yedek parca kenar alistirmalari yapilirken belirtilen zzimpara numaralarindan kege zimpara ile
yapilmalidir. Kademeli zzimparalama kenar alistirmalarinda da uygulanmalidir. Kenar alistirma zimparasi elle
yapilmalidir. Zimparalama sirasinda fazla basing uygulanmamalidir.



CALISMA SORULARI
1) 2K (iki bilesenli) akrilik astarlarin gorevi nedir?
2) 2K (iki bilesenli) akrilik astarlarin gesitleri nelerdir?
3) 2K Akrilik Dolgu Astarlarinin 6zellikleri nelerdir?
4) Renklendirilebilen 2K Akrilik Astar1 ne i¢in kullanilir?
5) Boya Alt1 astarlar1 hazirlarken dikkat edilecek hususlar nelerdir?
6) Akrilik astarlar1 kullanirken nelere dikkat edilmelidir?
7) 1K Akrilik Astarlarin gorevi nedir?
8) 1K Akrilik Astarlarin 6zellikleri nelerdir?
9) Renklendirilen Akrilik Astarlarin 6zellikleri nelerdir?
10) Renklendirilen Akrilik Astarlarin gorevi nedir?

11) Renklendirilen Akrilik Astarlari uygulama kurallar nelerdir?



SON KAT AKRILIiK BOYA UYGULAMALARI MODULU DERS NOTLARI
Metal ve Metal Olmayan Yiizeylerde Akrilik Boya Hazirhiklar: — Ders Notu
1. Akrilik Boya Nedir?

Akrilik boya, su bazli baglayicilar igeren, hizli kuruyan ve bir¢ok yilizeye uygulanabilen bir boya tiiriidiir.
Metal, ahsap, plastik, beton, tuval ve seramik gibi farkli yiizeylerde kullanilabilir. Ancak kaliteli ve dayanikl
sonug elde etmek i¢in ylizey hazirligi ¢ok 6nemlidir.

2. Boya Oncesi Genel Hazirlik islemleri
Akrilik boya uygulanmadan 6nce asagidaki islemler yapilmalidir:
A. Temizlik
e Toz, kir, yag ve pas temizlenmelidir.
e Temizlik i¢in su, deterjan veya uygun ¢oziiciiler kullanilabilir.
e Temizlenmeyen yiizeylerde boya tutunmasi zayif olur.
B. Zimparalama
e Yiizey piiriizlendirilerek boyanin yapismasi artirilir.
 Ince veya orta kalinlikta zimpara tercih edilir.
e Zimparadan sonra olusan toz temizlenmelidir.
C. Astar Uygulamasi
e Boyanin yiizeye daha iyi tutunmasini saglar.
e Yiizey emiciligini dengeler.

o Korozyon ve kabarmay1 6nlemeye yardimci olur.

3. Metal Yiizeylerde Akrilik Boya Hazirhg:
Metal Yiizeylerin Ozellikleri
Metal yiizeyler:

o Piiriizstizdiir.

o Paslanabilir.

e Boyanin dogrudan tutunmasi zordur.

Hazirhk Asamalari



1. Pas Temizligi

Tel fir¢ca, zimpara veya taslama ile pas giderilir.

Pasli ylizey lizerine boya uygulanmaz.

2. Yag ve Kir Temizligi

Solvent veya yag ¢oziicliler kullanilir.

Yiizey tamamen kuru olmalidir.

3. Zimparalama

Yiizey hafif piiriizlendirilir.

Boyanin mekanik tutunmasi artirilir.

4. Metal Astar1 Uygulama

Kullanilan astarlar:

Antipas astar
Epoksi astar

Akrilik metal astari

5. Akrilik Boya Uygulamasi

Fir¢a, rulo veya piiskiirtme tabancasi kullanilabilir.
Ince katlar halinde uygulanmalidir.

Katlar arasinda kuruma siiresine uyulmalidir.

Metal Boyamada Dikkat Edilecek Hususlar

Nemli yiizeylere boya uygulanmamalidir.
Pas tamamen temizlenmelidir.
Astar kullanilmadan boya yapilmamalidir.

Ortam sicaklig1 uygun olmalidir (genellikle 10-30°C).

4. Metal Olmayan Yiizeylerde Akrilik Boya Hazirhg:

Metal olmayan ytizeyler:

Ahsap

Beton



Alg1

Plastik

Seramik

Tuval ve benzeri yiizeylerdir.
A. Ahsap Yiizeylerde Hazirhk
Islem Basamaklan
1. Yiizeyi temizleme
2. Zimparalama
3. Ahsap dolgu macunu uygulama (gerekirse)
4. Ahsap astar1 uygulama
5. Akrilik boya uygulama
Dikkat Edilecek Noktalar
e Nem orani diisiik olmalidir.

o Regineli bolgeler temizlenmelidir.

B. Beton ve Al Yiizeylerde Hazirhk
Islem Basamaklar:
1. Toz temizligi
2. Catlaklarin tamiri
3. Yiizey kurulugunun kontrolii
4. Astar uygulamasi
5. Akrilik boya uygulamasi
Dikkat Edilecek Noktalar
e Yeni betonun tam kiirlenmesi beklenmelidir.

e Nemli yiizeylerde boya kabarabilir.

C. Plastik Yiizeylerde Hazirhk

Islem Basamaklar:



. Yag ve kir temizligi

Hafif zimparalama

. Plastik astar1 uygulama

Akrilik boya uygulama

Dikkat Edilecek Noktalar

Plastik yiizeyler kaygan oldugundan astar zorunlu olabilir.

Esnek plastiklerde uygun boya segilmelidir.

D. Seramik ve Cam Yiizeylerde Hazirhk

Islem Basamaklar

1.

2.

3.

4.

Yiizeyi yagdan arindirma
Hafif zzmparalama veya ylizey matlastirma
Ozel astar uygulama

Akrilik boya uygulama

Dikkat Edilecek Noktalar

Parlak yiizeyler mutlaka matlastirilmalidir.

Kuruma siiresine dikkat edilmelidir.

5. Metal ve Metal Olmayan Yiizeylerin Karsilastirilmasi

Ozellik Metal Yiizey Metal Olmayan Yiizey
Paslanma Riski  Yiiksek Yok

Astar Gereksinimi Cok 6nemli Onemli

Emicilik Diisiik Orta-Yiksek
Zimparalama Tutunma igin Diizeltme ve tutunma igin

Temizlik Yag ve pas giderme Toz ve kir giderme



Plastik Yiizeye Boya Uygulama Metotlar1 — Ders Notu
1. Giris

Plastik malzemeler hafif, dayanikli ve ekonomik olmalar1 nedeniyle otomotiv, mobilya, elektronik, ambalaj ve
dekorasyon sektorlerinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Ancak plastik ylizeyler genellikle piiriizsiiz ve diisiik
ylizey enerjisine sahip oldugundan boyanin yiizeye tutunmasi zordur. Bu nedenle uygun hazirlik ve uygulama

yontemleri kullanilmalidir.

2. Plastik Yiizeylerin Ozellikleri
Plastik yiizeyler:
o Hafif yapidadir.
o Korozyona ugramaz.
e Esnek olabilir.
o Diistik ylizey enerjisine sahiptir.
e Boyanin yapismasini zorlastirabilir.
Yaygin Plastik Tiirleri
e PVC (Polivinil Kloriir)
e ABS (Akrilonitril Biitadien Stiren)
e PP (Polipropilen)
o PE (Polietilen)
e PC (Polikarbonat)
e Polyester

Her plastik tiirii farkli boya ve astar gereksinimine sahiptir.

3. Boya Oncesi Yiizey Hazirhg
Basarili boya uygulamasinin temel sart1 yilizey hazirhigidir.
A. Temizlik
Amag:
e Yag, kir, silikon ve tozu uzaklastirmak.

Uygulama:



e Deterjanli su ile yikama

o Plastik temizleyiciler kullanma

e Antistatik temizleyiciler uygulama
Onemi

Kirli ylizeylerde boya tutunamaz ve kabarma olusabilir.

B. Zimparalama
Amag:
e Yiizeyi hafif piirlizlendirerek boya tutunmasini artirmak.
Kullanilan Zimparalar:
e P320 —P600 arasi ince zzmparalar
Dikkat Edilecek Nokta

Asirt zzimparalama ylizey deformasyonuna neden olabilir.

C. Astar Uygulamasi
Amag:
e Boya ile plastik arasinda giiclii bag olusturmak.
Kullanilan Astarlar:
e Plastik astari
e Yapigma artirict (adhesion promoter)
e Akrilik astar
Faydalan
e Boya dayanimin artirir.
e Soyulmay1 onler.

o Daha diizgiin yiizey saglar.

4. Plastik Yiizeylerde Boya Uygulama Metotlar1

1. Fir¢a ile Boyama



Ozellikleri

e Basit ve ekonomik yontemdir.

e Kiiciik alanlarda tercih edilir.
Avantajlan

o Diisiik maliyet

e Kolay uygulama

e Ozel ekipman gerektirmez
Dezavantajlan

o Firga 1zi birakabilir.

e Diizgiin ylizey elde etmek zordur.
Kullanim Alanlari

e Hobi ¢alismalari

o Kiiciik plastik parcalar

e Dekoratif uygulamalar

2. Rulo ile Boyama
Ozellikleri

e Genis yiizeylerin boyanmasinda kullanilir.
Avantajlarn

e Hizli uygulama

e Daha homojen kaplama
Dezavantajlar

o Karmasik sekillerde kullanimi1 zor olabilir.
Kullanmim Alanlan

o Plastik paneller

e Dekoratif yiizeyler

3. Sprey Boyama



Ozellikleri
Boyanin basingli sistemle piiskiirtiilmesidir.
Avantajlan

o Diizgiin ylizey kalitesi

o Ince ve homojen katman

e Hizli uygulama
Dezavantajlan

o Boya kaybi olabilir.

o lyi havalandirma gerekir.
Kullanim Alanlar:

e Otomotiv parcalari

o Plastik mobilyalar

o Elektronik cihaz kapaklari

4. Tabanca (Piiskiirtme) ile Boyama
Ozellikleri
Kompresor yardimiyla boya piiskiirtiiliir.
Tiirleri
e HVLP (High Volume Low Pressure)
e LVLP (Low Volume Low Pressure)
e Airless sistemler
Avantajlan
e Profesyonel goriiniim
e Yiiksek verim
e Diizgiin kaplama
Dezavantajlan
o Ekipman maliyeti yiiksektir.

e Operator egitimi gerektirir.



Kullanim Alanlarn
e Enddstriyel iiretim
e Otomotiv sektori

e Seri uretim hatlari

5. Elektrostatik Boyama
Calisma Prensibi
Boya parcgaciklari elektriksel olarak yiiklenir ve yiizeye cekilir.
Avantajlar

e Yiiksek boya tasarrufu

e Homojen kaplama

e Daha az boya kayb1
Dezavantajlari

o Ozel ekipman gerektirir.

e Her plastik tiiriinde uygulanamayabilir.
Kullanim Alanlan

o Endiistriyel plastik tiriinler

o Biiyiik 6l¢ekli iiretimler

5. Boyama Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar
e Ortam sicaklig1 uygun olmalidir (18-30°C).
e Nem orani ¢ok yiiksek olmamalidir.
o Katlar ince uygulanmalidir.
o Katlar arasinda yeterli kuruma siiresi birakilmalidir.
e Tozsuz ortam tercih edilmelidir.

o Uygun kisisel koruyucu ekipman kullaniimalidir.

6. Boya Sonrasi islemler



Kurutma

Dogal Kurutma
e (Oda sicakliginda gergeklesir.
e Daha uzun siirer.

Firinda Kurutma

o Endistriyel uygulamalarda kullanilir.

e Daha hizli ve dayaniklidir.

Kalite Kontrol

Kontrol Edilen Ozellikler:
e Yapisma dayanimi
e Renk uyumu
e Yiizey diizgiinliigi
e Cizilme direnci

e Parlaklik

7. Plastik Boyamada Karsilasilan Hatalar

Hata Sebebi
Soyulma Yetersiz astar
Kabarcik Nem veya kir

Coziimii
Plastik astar1 kullanmak

Yiizeyi temizlemek

Portakal Kabugu Goriiniimii Kalin boya uygulamasi ince kat uygulamak

Akma Fazla boya

Uygun piiskiirtme yapmak

Catlama Uygun olmayan boya Plastik uyumlu boya kullanmak

Arag Uzerindeki Plastik Malzemeleri Tamima, Simiflandirma ve Ozellikleri — Ders Notu

1. Giris



Gilinlimiiz araglarinda plastik malzemeler; hafiflik, dayaniklilik, maliyet avantaji ve tasarim esnekligi nedeniyle
yaygin olarak kullanilmaktadir. Modern otomobillerin agirliginin yaklasik %10-15'1 plastik malzemelerden
olusurken, hacim olarak bu oran daha da ytiksektir. Plastik pargalar aracin i¢ ve dis boliimlerinde yer alir.

2. Araclarda Plastik Kullaniminin Amaglari
Plastik malzemelerin tercih edilme nedenleri:

e Arag agirligini azaltmak

e Yakit tasarrufu saglamak

e Korozyonu 6nlemek

o Uretim maliyetlerini diisiirmek

e Darbe dayanimini artirmak

e Tasarim 6zgiirliigii saglamak

e Geri doniisiime katkida bulunmak

3. Araclarda Kullanilan Plastik Malzemelerin Simiflandirilmasi
Plastikler genel olarak ii¢ gruba ayrilir:
A. Termoplastikler
Isitildiginda yumusayan, sogutuldugunda tekrar sertlesen plastiklerdir.
Ozellikleri

e Tekrar sekillendirilebilir.

e Geri doniistiiriilebilir.

o Hafiftir.

e Boyanabilir.

Araclarda Kullanim Alanlari

Tamponlar

On paneller

I¢ dosemeler

Kap1 kaplamalart

Ornekler



o PP (Polipropilen)
o PE (Polietilen)
e PVC (Polivinil Kloriir)

e ABS (Akrilonitril Biitadien Stiren)

B. Termoset Plastikler
Bir kez sekillendirildikten sonra tekrar eritilemeyen plastiklerdir.
Ozellikleri

e Yiiksek sicakliga dayaniklidir.

e Sert yapidadir.

o Kimyasallara kars1 direnglidir.
Araclarda Kullanim Alanlari

e Motor boliimii pargalari

o Elektrik sistemleri

e Fren sistemi bilesenleri
Ornekler

e Epoksi regineler

e Fenolik re¢ineler

o Poliiiretan kopiikler

C. Elastomerler
Esnek ve kauguk benzeri plastik malzemelerdir.
Ozellikleri
e Yiiksek elastikiyet
e Darbe emme 6zelligi
e Titresim azaltma
Araclarda Kullanim Alanlar

o Contalar



e Kortikler
e Tampon takozlari

o Kapu fitilleri

4. Araclarda Kullanilan Bashca Plastik Tiirleri
1. PP (Polipropilen)
Ozellikleri
o Hafif
o Kimyasallara dayanikli
e Darbe dayanimi yiiksektir
e Ekonomiktir
Kullanim Alanlar:
e Tamponlar
e Camurluk i¢ kaplamalari

e Ak kutular

2. ABS (Akrilonitril Biitadien Stiren)
Ozellikleri

e Sert ve dayaniklidir.

e Boyanabilir.

e Yiizey kalitesi yiiksektir.
Kullanim Alanlan

o Gosterge panelleri

e Konsollar

e Ayna muhafazalari

3. PVC (Polivinil Kloriir)

Ozellikleri



o Esnek veya sert iiretilebilir.
e Asmmaya dayaniklidir.
e Su gecirmezdir.
Kullanim Alanlar:
o Kap1 dosemeleri
o Kablo kaplamalari

e Zemin kaplamalari

4. PE (Polietilen)
Ozellikleri
o Kimyasal dayanimi yiiksektir.
o Hafiftir.
e Darbelere kars1 dayaniklidir.
Kullanim Alanlan
e Sivi depolari
e Yakat tanklar1

e Koruyucu pargalar

5. PC (Polikarbonat)
Ozellikleri
e Seffaf yapidadir.
e ok yiiksek darbe dayanimina sahiptir.
e Isiya dayaniklidir.
Kullanim Alanlari
e Far camlan
o Seffaf koruyucu parcalar

e Aydmlatma elemanlari



6. Poliiiretan (PU)
Ozellikleri

o Esnek veya sert iiretilebilir.

e Ses ve titresim yalitimi saglar.
Kullanim Alanlar:

o Koltuk siingerleri

o Izolasyon malzemeleri

e Tampon dolgu parcalari

5. Araglardaki Plastik Parcalarin Simiflandirilmasi
A. D1s Govde Parcalari

e On tampon

e Arka tampon

e Camurluk kaplamalari

e Ayna kapaklar1

e Spoilerler
Istenen Ozellikler

e Darbe dayanimi

e UV dayanimi

e Boyanabilirlik

B. i¢ Donanim Parcalar
e Torpido paneli
o Gosterge paneli
o Kap1 dosemeleri
e Orta konsol
o Havalandirma 1zgaralar1

istenen Ozellikler



o Estetik goriinim
e Cizilme direnci

o Diisiik agirhik

C. Motor Boliimii Parcalar:

Hava filtresi kutusu

Motor kapaklari

S1v1 depolari

e Fan muhafazalari
Istenen Ozellikler

e Is1 dayanimi

o Kimyasal dayanim

e Mekanik dayanim

D. Elektrik ve Elektronik Parcalar

Sigorta kutular

Kablo koruyuculari

Sensor muhafazalari

FElektrik konnektorleri

Istenen Ozellikler
o Elektrik yalitkanlig1
e Is1 dayanimi

¢ Nem direnci

6. Plastik Parcalarin Taninmasi
Arag lizerindeki plastik parcalarin cogunda malzeme kodlar1 bulunur.

Yaygin Plastik Kodlar:



Kod Malzeme

PP  Polipropilen

PE Polietilen

ABS Akrilonitril Biitadien Stiren
PVC Polivinil Klortir

PC Polikarbonat

PU Poliiiretan

PA Poliamid (Naylon)

Bu kodlar genellikle parcanin arka kisminda veya i¢ ylizeyinde kabartma olarak yazilir.

7. Plastik Malzemelerin Avantajlari1 ve Dezavantajlari

Avantajlan Dezavantajlari

Hafiftir Yiiksek sicaklikta deformasyon olabilir
Paslanmaz UV isinlarindan etkilenebilir

Uretimi kolaydir Bazi tiirleri kirilgan olabilir

Maliyeti distktiir Onarimi bazi durumlarda zordur

Tasarim esnekligi saglar Boya tutunmasi zor olabilir

Plastik Yapisma Astarlari1 — Ders Notu
1. Giris

Plastik ytizeyler, diisiik ylizey enerjileri nedeniyle boyalarin ve kaplamalarin yilizeye yeterince tutunmasini
zorlastirir. Bu nedenle plastik parcalarin boyanmasindan 6nce plastik yapisma astar (plastik primer veya
adhesion promoter) uygulanir. Yapisma astarlari, boya ile plastik yiizey arasinda giiclii bir bag olusturarak
boyanin uzun 6miirlii ve dayanikli olmasini saglar.

2. Plastik Yapisma Astarmin Tanimi

Plastik yapigma astart, plastik ylizeylerde boya tutunmasini artirmak amaciyla kullanilan 6zel bir astar tiirtidiir.



Gorevleri
e Boyanin yiizeye yapigmasini saglamak
e Boya soyulmalarini 6nlemek
e Boya dayanimini artirmak
o Ust kat boyanin daha diizgiin yayilmasini saglamak

e Nem ve gevresel etkilere karsi koruma saglamak

3. Yapisma Astarinin Kullanim Amacglari

Plastik yiizeylerde dogrudan boya uygulandiginda asagidaki sorunlar ortaya ¢ikabilir:

Boyanin soyulmasi

e Catlama

e Kabarma

e Darbe sonrasi boya dokiilmesi
e Yetersiz yapisma

Bu sorunlar1 6nlemek i¢in yapigsma astar1 kullanilir.

4. Yapisma Astar1 Gerektiren Plastik Tiirleri
Ozellikle diisiik yiizey enerjisine sahip plastiklerde yapisma astar1 zorunludur.

Yapisma Astar1 Gerektiren Plastikler

Plastik Tiiri Kisaltma
Polipropilen PP
Polietilen PE

Termoplastik Olefin TPO
Poliamid PA
ABS ABS

Daha Kolay Boyanabilen Plastikler

e PC (Polikarbonat)



e ABS-PC Karigimlari

e Bazi sert PVC tiirleri

5. Plastik Yapisma Astarlarinin Ozellikleri
A. Yiiksek Yapisma Giicii
o Plastik yiizey ile boya arasinda giiclii bag olusturur.
e Boyanin uzun siire yiizeyde kalmasin1 saglar.
B. Esneklik
o Plastik parcalarin hareketlerine uyum saglar.
e (Catlama ve kirilmay1 azaltir.
C. Hizh Kuruma
o Kisa siirede boya uygulamasina hazir hale gelir.
o Uretim siirecini hizlandirir.
D. Ince Film Tabakasi
e Yiizey detaylarin1 kapatmadan korur.

« Ust kat boya goriiniimiinii bozmaz.

6. Plastik Yapisma Astan Cesitleri
1. Seffaf Yapisma Astarlar:
Ozellikleri
e Renksizdir.
o Ince katman olusturur.
o Ogzellikle tampon boyamalarinda kullanilir.
Kullanmim Alanlan
e Tamponlar
e Ayna kapaklari

e Dis plastik parcalar



2. Renkli Yapisma Astarlari
Ozellikleri

e Qri, siyah veya beyaz olabilir.

e Yapisma ve dolgu gorevi birlikte yapar.
Kullanim Alanlar:

o Biiyiik yiizeyler

e Profesyonel boya uygulamalari

3. Tek Bilesenli (1K) Astarlar
Ozellikleri

o Kullanima hazirdir.

e Uygulamasi kolaydir.

e Hizh kurur.
Avantajlarn

e Diisiik maliyet

o Kolay kullanim

4. Cift Bilesenli (2K) Astarlar
Ozellikleri

o Sertlestirici ile karistirilir.

e Dabha yiiksek dayanim saglar.
Avantajlan

e Kimyasal dayanim yiiksektir.

e Uzun 6miurlidur.

7. Plastik Yapisma Astar1 Uygulama Asamalari
1. Yiizey Temizligi

Yiizeyden;



e Yag

e Silikon
e Toz
o Kir

tamamen uzaklastirilmalidir.
Kullanilan Malzemeler

o Silikon temizleyici

o Plastik ylizey temizleyici

e Antistatik temizleyiciler

2. Zimparalama
Amag:
e Yiizeyi hafif pliriizlendirmek
e Mekanik tutunmayi artirmak
Kullanilan Zimpara

e P400 — P800 aras1 ince zimparalar

3. Toz Temizligi

Zimparalama sonrasi olusan tiim tozlar temizlenmelidir.

4. Yapisma Astarinin Uygulanmasi
Uygulama Yontemleri

e Sprey kutu

e Boya tabancasi

o Endiistriyel piiskiirtme sistemleri
Uygulama Kurallari

o Ince kat uygulanmalidur.

o Kalin uygulamadan ka¢inilmalidir.



o Uretici talimatlarina uyulmalidir.

5. Kuruma Siiresi
Astarin tamamen kurumasi beklenmelidir.
Kuruma siiresi;

e Ortam sicakligina

¢ Nem oranina

e Astar tiiriine

gore degisebilir.

6. Son Kat Boya Uygulamasi
Astar kuruduktan sonra:

e Akrilik boya

e Bazkat boya

e Vernik sistemleri

uygulanabilir.

8. Araclarda Yapisma Astari Kullanilan Plastik Parcalar
e On tampon
e Arka tampon
e Ayna kapaklari
e Camurluk kaplamalari
o Kapi citalar
e Spoilerler

o Plastik govde pargalar

9. Yapisma Testleri

Astar uygulamasindan sonra yapismanin kontrol edilmesi gerekir.



Yaygin Testler
Bant Testi

e Boya yiizeyine bant yapistirilir.

o Bant ¢ekildiginde boya kalkmamalidir.
Cizik Testi

e Yiizey gizilir.

e Boyanin soyulup soyulmadigi kontrol edilir.
Darbe Testi

o Darbe altinda boya dayanim 6l¢iiliir.

10. Yapisma Astar1 Kullamlmadiginda Olusabilecek Sorunlar

Sorun Sonuc¢

Soyulma Boya ylizeyden ayrilir
Kabarma Gortintii bozulur
Catlama Koruma azalir

Diisiik dayanim Kisa 6miirlii kaplama olusur

Renk bozuklugu Estetik goriiniim kaybolur

Metal ve Metal Olmayan Yiizeylerde Son Kat Akrilik Boya Hazirhiklar: — Ders Notu

1. Giris

Son kat akrilik boya uygulamasi, boyama isleminin son asamasidir ve yiizeye estetik goriiniim ile koruyucu
ozellik kazandirir. Ancak kaliteli, dayanikli ve diizgiin bir boya yiizeyi elde edebilmek i¢in son kat boya
oncesinde gerekli hazirliklarin eksiksiz yapilmasi gerekir. Hazirlik islemleri metal ve metal olmayan yiizeylerde

farklilik gosterebilir.

2. Son Kat Akrilik Boyanin Tanim

Son kat akrilik boya, astarlanmis ve hazirlanmis yiizey lizerine uygulanan, yiizeye nihai renk, parlaklik ve

koruma saglayan boya tabakasidir.



Gorevleri
e Yiizeye estetik goriinim kazandirmak
e Dis etkenlere kars1 koruma saglamak
o Korozyon ve aginmay1 azaltmak
e UV sinlarina karst direng olusturmak

e Temizlenebilir bir yiizey olusturmak

3. Boya Oncesi Genel Hazirlik islemleri
Son kat boya uygulamadan 6nce asagidaki islemler yapilmalidir:
Yiizey Kontrolii

o (atlak, ¢izik ve gociikler kontrol edilir.

o Kusurlar giderilir.
Temizlik

e Toz, yag ve kir temizlenir.

o Silikon kalintilar1 giderilir.
Zimparalama

e Astar ylizeyi diizgiin hale getirilir.

e Yiizey piriizleri yok edilir.
Toz Alma

e Zimpara sonrasi olusan tozlar temizlenir.

e Temiz bez veya hava tabancasi kullanilabilir.

4. Metal Yiizeylerde Son Kat Akrilik Boya Hazirhg:
Metal Yiizeylerin Ozellikleri

o Korozyona ugrayabilir.

o Diisiik emicilige sahiptir.

o Diizgiin ylizey elde etmek i¢in iyi hazirlik gerekir.

Hazirhk Asamalari



1. Yiizey Kontrolii
Kontrol edilir:
e Pas kalintilart
e Cizikler
e Macun hatalar1
e Astar kusurlari
2. ince Zimparalama

Kullanilan zimparalar:

e P600

e P800

e P1000
Amag:

e Son kat boya i¢in diizglin yiizey olusturmak.

3. Temizlik
Yiizeyden;

o Toz

e Yag

e Silikon

e Nem
uzaklastirilir.

4. Maskeleme
Boyanmayacak bolgeler:

e Camlar

e Lastikler

o Farlar

o Plastik parcalar
maskeleme bandi ile kapatilir.

5. Son Kat Boyaya Hazirhk



e Boya viskozitesi ayarlanir.
o Gerekirse inceltici eklenir.

e Boya siiziilerek boya tabancasina doldurulur.

5. Metal Olmayan Yiizeylerde Son Kat Akrilik Boya Hazirh@

Metal olmayan yiizeyler:

e Plastik
e Ahsap
+ Beton

e Alg1

o Kompozit malzemeler
olabilir.
Hazirhk Asamalan
1. Yiizey Kontrolii
Kontrol edilen noktalar:

e Catlaklar

e Dolgu hatalar1

e Yiizey bozukluklar
2. Zimparalama

Kullanilan zimparalar:

e P400

e P600

e P800
Amag:

o Piiriizsiiz yiizey elde etmek
e Boya tutunmasini artirmak
3. Temizlik

Yiizeyde bulunan:



e Toz

e Yag

e Nem
tamamen temizlenir.
4. Astar Kontrolii
Astar yiizeyinde:

o Kabarma

e Catlama
o Kalkma
olmamalidir.

5. Son Kat Boyaya Hazirhk
o Boya karisimi hazirlanir.
e Uygun viskozite ayarlanir.

e Boya filtre edilerek kullanima hazirlanir.

6. Son Kat Akrilik Boya Hazirhginda Kullanilan Malzemeler
Temizlik Malzemeleri

o Silikon temizleyici

e Yag coziicli temizleyiciler

e Antistatik bezler
Zimpara Malzemeleri

e Su zimparasi

e Kuru zimpara
Boya Ekipmanlari

e Boya tabancasi

o Hava kompresorii

e Karigtirma kaplari

e Boya siizgeci



Koruyucu Ekipmanlar

e Maske
o FEldiven
e Gozlik

e Boya tulumu

7. Son Kat Boya Uygulamasindan Once Dikkat Edilecek Hususlar
Ortam Sicakhig:

e Genellikle 20-25°C aras1 olmalidir.
Nem Oram

e Yiiksek nem boya kalitesini diisiirebilir.
Havalandirma

e Boya kabini veya 1yi havalandirilmis ortam kullanilmalidir.
Aydinlatma

e Yiizey kusurlarinin goriilebilmesi i¢in yeterli 151k saglanmalidir.

8. Son Kat Boya Oncesinde Yapilan Kontroller
Kontrol Noktas1 Amac

Yiizey temizligi Toz ve kirleri gidermek

Astar durumu Kusursuz yiizey saglamak
Zimpara kalitesi Diizgiin goriiniim elde etmek
Maskeleme Istenmeyen boyamay1 énlemek
Boya karigimi Dogru uygulama saglamak

Ekipman kontrolii Boya hatalarin1 6nlemek

9. Hazirhk Hatalari ve Sonuclar:



Hata Sonug¢

Yetersiz temizlik Balik gozii ve yapisma sorunu

Kot zzimparalama Dalgali yiizey goriiniimii

Nemli yiizey Kabarcik olusumu

Yanlis viskozite =~ Akma veya portakal kabugu goriinimii

Eksik maskeleme Istenmeyen boya bulasmalari

Metal ve Metal Olmayan Yiizeylere Boya Uygulama Metotlar1 — Ders Notu
1. Giris

Boya uygulamasi; yiizeyleri korumak, estetik goriiniim kazandirmak ve kullanim dmriinii artirmak amaciyla
yapilan bir kaplama islemidir. Metal ve metal olmayan ylizeylerde farkli boya uygulama yontemleri
kullanilabilir. Yontem sec¢imi; ylizey tiiriine, liretim miktarina, maliyete ve istenen kalite seviyesine gore
yapulir.

2. Boya Uygulama Metotlarinin Amaclari
Boya uygulamalarinin temel amaglar1 sunlardir:
o Korozyona kars1 koruma saglamak
e Yiizeye dekoratif goriiniim kazandirmak
o Kimyasal etkilere kars1 dayanim olusturmak
e Asinmayi azaltmak

e Yiizey Omriinii uzatmak

3. Boya Oncesi Hazirlik islemleri
Uygulama yonteminden bagimsiz olarak asagidaki islemler yapilmalidir:
Temizlik
e Yag, kir, pas ve toz temizlenir.
Zimparalama
e Yiizey piiriizlendirilir veya diizeltilir.

Astar Uygulamasi



e Boyanin yiizeye tutunmasi artirilir.
Maskeleme

e Boyanmayacak bolgeler kapatilir.

4. Metal Yiizeylere Boya Uygulama Metotlar1
Metal yiizeyler:

e Celik

e Aliiminyum

e Galvaniz sac

e Paslanmaz celik
gibi malzemelerden olusabilir.
A. Firca ile Boyama
Ozellikleri
Boyanin fir¢a yardimiyla uygulanmasidir.
Avantajlan

e Basit ve ekonomiktir.

o Kiiciik alanlarda kullanilir.

o Ekipman gereksinimi azdir.
Dezavantajlarn

e Firca izi olusabilir.

o Uygulama siiresi uzundur.
Kullanim Alanlan

e Tamir isleri

o Kiiciik metal parcalar

o Koruyucu boya uygulamalari

B. Rulo ile Boyama

Ozellikleri



Boyanin rulo yardimiyla uygulanmasidir.
Avantajlan

e Genis ylizeylerde hizlidir.

e Homojen dagilim saglar.
Dezavantajlan

e Kodse ve girintilerde zorluk yaganabilir.
Kullanim Alanlari

e Sac ylizeyler

o Biiylik metal paneller

C. Piiskiirtme (Tabanca) ile Boyama
Ozellikleri
Boya, hava basinci yardimiyla yiizeye piiskiirtiiliir.
Avantajlarn

e Diizgiin ylizey kalitesi saglar.

e Hizli uygulama yapilir.

e Profesyonel sonug verir.
Dezavantajlar

o Ekipman maliyeti yiiksektir.

o Boya kaybi1 olabilir.
Kullanim Alanlarn

e Otomotiv sektori

e Makine parcalari

o Endistriyel iiretim

D. Elektrostatik Boyama
Calisma Prensibi

Boya partikiilleri elektrik yiikii kazanir ve metal yiizeye ¢ekilir.



Avantajlan

e Yiiksek boya verimi

e Homojen kaplama

e Daha az boya kaybi
Dezavantajlan

o Ozel ekipman gerektirir.

o llk yatirrm maliyeti yiiksektir.
Kullanim Alanlar:

e Metal mobilyalar

o Beyaz egya pargcalari

e Otomotiv pargalari

5. Metal Olmayan Yiizeylere Boya Uygulama Metotlari

Metal olmayan ylizeyler:

e Plastik
e Ahsap
o Beton
e Algi

o Kompozit malzemeler
olabilir.
A. Fir¢a ile Boyama
Ozellikleri
Boyanin fir¢a yardimiyla uygulanmasidir.
Avantajlar:
o Diisiik maliyet
o Kolay kullanim
Dezavantajlan

o Firga izi birakabilir.



Kullanim Alanlan
e Ahsap ylizeyler
e Dekoratif uygulamalar

o Kiigciik plastik parcalar

B. Rulo ile Boyama
Ozellikleri
Ozellikle diiz ve genis yiizeylerde kullanilir.
Avantajlar
e Hizli uygulama
o Esit boya dagilimi
Kullanim Alanlar:
e Duvarlar
e Beton yiizeyler

o Biiyiik ahsap paneller

C. Sprey Boyama
Ozellikleri
Basingli boya kutular1 veya pliskiirtme sistemleri kullanilir.
Avantajlarn

e Piiriizsiiz yiizey saglar.

o Ince katman olusturur.
Dezavantajlar

e Boya kaybi olusabilir.

o lyi havalandirma gerektirir.
Kullanmim Alanlarn

o Plastik parcalar

e Dekoratif tUrtinler



e Mobilyalar

D. Piiskiirtme Tabancasi ile Boyama
Ozellikleri
Kompresor ve boya tabancasi kullanilarak yapilir.
Avantajlan

e Profesyonel goriiniim

o Yiiksek kalite
Dezavantajlarn

o Egitim ve deneyim gerektirir.
Kullanim Alanlan

e Otomotiv plastikleri

e Ahsap mobilyalar

o Kompozit ylizeyler

6. Boya Uygulama Teknikleri
Tek Kat Uygulama
Ozellikleri
e Boya tek seferde uygulanir.
o Kiiciik isler i¢in uygundur.
Avantajlan
e Zamandan tasarruf saglar.
Dezavantajlar

e Dayanimi daha disiiktiir.

Cok Kath Uygulama
Ozellikleri

o Birden fazla boya kat1 uygulanir.



Avantajlan

e Daha iyi koruma saglar.

e Dabha kaliteli goriiniim elde edilir.
Dezavantajlan

e Daha uzun strer.

7. Boyama Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar
Ortam Kosullan
e Sicaklik uygun olmalidir.
e Nem orani diisiik olmalidir.
Boya Kalinhgi
e Cok kalin uygulama yapilmamalidir.
 Ince ve esit katlar tercih edilmelidir.

Kuruma Siiresi

o Katlar arasinda yeterli bekleme siiresi verilmelidir.

Giivenlik
e Maske kullanilmalidir.
¢ FEldiven takilmalidir.

e Ortam havalandirilmalidir.

8. Boya Uygulamalarinda Karsilasilan Hatalar

Hata Sebebi Sonucu

Akma Fazla boya uygulamasi Diizensiz goriiniim
Portakal kabugu goriiniimii Yanlis piiskiirtme ayar1 Piiriizlii yiizey
Kabarcik Nem veya kir Yiizey bozuklugu
Soyulma Yetersiz hazirlik Boya kayb1

Firga izi Yanlis uygulama Estetik kusur



9. Metal ve Metal Olmayan Yiizeylerde Boyama Yontemlerinin Karsilastirilmasi

Ozellik Metal Yiizey Metal Olmayan Yiizey
Astar Kullanimi1 Cok onemli Onemli
Elektrostatik Boyama Yaygin Sinirh

Firca Uygulamasi Kiigiik alanlarda Yaygin
Piiskiirtme Uygulamas1 Cok yaygin Cok yaygin

Yiizey Hazirligi Pas temizligi gerekir Malzemeye gore degisir

Plastiklestirici Boya Katkilar1 — Ders Notu
1. Giris

Boya sistemlerinde kullanilan katki maddeleri, boyanin fiziksel ve kimyasal 6zelliklerini gelistirmek amaciyla
ilave edilir. Plastiklestirici katkilar, boya filminin esnekligini artiran, ¢catlama ve kirilmay1 énleyen 6nemli
katk1 maddeleridir. Ozellikle plastik pargalarin, tamponlarin ve esnek yiizeylerin boyanmasinda yaygin olarak
kullanilir.

2. Plastiklestirici Nedir?

Plastiklestirici, boya veya kaplama sistemine eklenerek boya filminin daha esnek olmasini saglayan kimyasal
katki maddesidir.

Temel Gorevleri
e Boya filminin esnekligini artirmak
e (Catlamay1 6nlemek
e Darbe dayanimin ylikseltmek
o Titresim ve deformasyonlara uyum saglamak

e Boyanin yiizeye daha iyi uyum gostermesini saglamak

3. Plastiklestiricilerin Calisma Prensibi

Normal sartlarda kuruyan boya filmi zamanla sertlesir. Sertlesen boya;



o Darbe aldiginda catlayabilir,
e Esnek ylizeylerde kirilabilir,
e Yiizey hareketlerine uyum saglayamayabilir.

Plastiklestirici katkilar boya filmi i¢indeki molekiiller arasindaki baglari esnek hale getirerek boyanin daha
dayanikli olmasini saglar.

4. Plastiklestirici Boya Katkilarinin Ozellikleri

A. Esneklik Saglama
e Boya filminin biikiilme ve egilmelere dayanmasini saglar.
o Ogzellikle plastik parcalarin boyanmasinda dnemlidir.

B. Darbe Dayanimi Saglama
e Kiiciik darbelerde boyanin ¢atlamasini 6nler.
e Tas carpmalarina kars1 direnci artirir.

C. Catlama ve Kirilmay1 Onleme
e Sicaklik degisimlerinden kaynaklanan gerilmeleri azaltir.
e Boya Oomriinii uzatir.

D. Yapismay1 Destekleme

e Bazi sistemlerde boya filminin ylizeye daha iyi uyum gostermesine yardimci olur.

5. Plastiklestirici Katkilarin Kullanim Alanlari
Otomotiv Sektorii

e On tamponlar

e Arka tamponlar

e Ayna kapaklari

e Yan citalar

e Spoilerler
Endiistriyel Uygulamalar

o Plastik ekipmanlar

e Esnek kaplamalar



e Koruyucu boya sistemleri
Mobilya ve Dekorasyon
o Plastik mobilyalar

e Esnek ylizey kaplamalar1

6. Otomotiv Boyacihiginda Plastiklestirici Kullanimi
Araglarin plastik parcalart kullanim sirasinda:
o Titresime maruz kalir,
o Esneyebilir,
o Darbe alabilir.
Bu nedenle tampon ve benzeri plastik pargalarda kullanilan boyalara plastiklestirici katki eklenir.
Amag
e Boyanin yiizeyden ayrilmasini 6nlemek
e Darbe dayanimini artirmak

e Uzun 0miirlii boya kaplamasi elde etmek

7. Plastiklestirici Katki Cesitleri
1. i¢ Plastiklestiriciler
Ozellikleri
e Reg¢inenin yapisinda bulunur.
o Kalic1 esneklik saglar.
Avantajlan
e Uzun Omiirlidiir.

e Ucucu degildir.

2. Dis Plastiklestiriciler
Ozellikleri

e Boya igerisine sonradan eklenir.



o Kullanim miktar1 ayarlanabilir.
Avantajlan
e Uygulama esnekligi saglar.

o Farkli boya sistemlerinde kullanilabilir.

8. Plastiklestirici Katkilarin Boyaya Etkileri

Ozellik Etkisi
Esneklik Artar
Darbe dayanimi Artar
Catlama riski Azalir

Yapisma performansi lyilesebilir

Boya omri Uzar

9. Kullamim Sekli
Hazirhk
1. Boya hazirlanir.
2. Uretici tavsiyesine uygun miktarda plastiklestirici eklenir.
3. Karisim homojen hale gelinceye kadar karigtirilir.
4. Boya uygulamasi yapilir.
Dikkat Edilecek Hususlar
e Tavsiye edilen oran agilmamalidir.
o Farkli boya sistemleri i¢in uygun katki se¢ilmelidir.

o Karisim iyice homojen hale getirilmelidir.

10. Fazla Plastiklestirici Kullaniminin Sakincalari
Asirt miktarda plastiklestirici kullanilmast;

e Boyanin ge¢ kurumasina,



e Yiizey sertliginin azalmasina,

e Parlaklik kaybina,

e Toz tutma egiliminin artmasina,
o Kimyasal dayanimin diigmesine

neden olabilir.

11. Is Saghg ve Giivenligi
Plastiklestirici katkilarla ¢alisirken:
e Koruyucu eldiven kullanilmalidir.
e Solunum maskesi takilmalidir.
e Ortam iyi havalandirilmalidir.

o Uretici giivenlik talimatlarina uyulmalidir.

12. Avantajlar ve Dezavantajlar

Avantajlar Dezavantajlar
Esnekligi artirir Fazla kullanimda sertlik azalir
Catlamay1 onler Kuruma siiresini uzatabilir

Darbe dayanimini yiikseltir Yanlis kullanim kaliteyi diistirebilir

Boya omriinii uzatir Ek maliyet olusturur
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