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ONSOZ

Aragtirmamin konusunu segerken, son zamanlarda gindeme gelen ¢ogu endiistriyel
faaliyetler sonucunda olusan doga kirliligi en biiyiik yardimcim oldu. Buradan hareketle
yapmis oldugum incelemeler sonucunda gerek Avrupa, gerekse Amerika’da kamuoyunun
tepkisinin teknolojik gelismelerle miimkiin olan en az seviyeye indirilmeye galisildigim
saptadim. Endiistriyel tesislerin hemen hepsinde bulunan boyama tesislerinin doga kirliligi
uzerindeki etkisinin diger tesislere nazaran daha fazla olmasi sebebiyle bu konudaki
¢aligmalarin  nasil oldugunu aragtrmaya ¢aligtim Sonugta geligtirilen toz boya
teknolojisinin konvensiyonel boyama teknolojilerine oranla her bakimdan ustinlikler
tasidigini gordiim. Incelememde bunu biitiin yonleriyle aktarmaya galistim. Bunun yam
sira aragtirmam ekonomiklilik, verimlilik, kalite ve karlilik agisindan karsilagtirmalar ve

analizler icermektedir.

Tezin hazirlanma asamasinda bana yol gosteren ve teslim agsamasinda vefat eden degerli
hocam Dog.Dr. Ibrahim GENTEZ’e, desteklerinden dolayi dostum Batur AKSOY’a,
kaynak temininde ve boyahanede inceleme yapmama yardimci olan ARCELIK A.S.
Boyahane Takimina tegekkuri bir borg bilirim.
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OZET

Bu yiizyihin sonlarina dogru boyama iglemi ekonomiklik, ¢evre kirliligi gibi nedenlerle

biiyiik 6nem kazanmaktadir.

Bu tezde 6ncelikle toz boyanin 6zellikleri ve avantajlari anlatildi. Daha sonraki bélumlerde
de yapilan uygulamalar, boyahane iretim prosesleri, sistemlerde yer alan elemanlarin
ozellikleri, proses sirasinda olugabilecek problemler ve ¢6ziim yollari, son olarakta alt yapi

— ¢evre kirliligi — ig¢i saglig1 konularina deyinildi.
Sonug¢ olarak tilkemizde metal kullanan ve igleyen sanayilerde kalitenin yiikseltilmesi,

maliyetin dugtirilmesi, agin enerji harcamasinin en aza indirilmesi i¢in toz boya

kullanilmasinin avantajli bir konuma sahip olacagi ortaya konulmustur.
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ABSTRACT

Powder painting is gaining importance towards the end of this century because of

economical and environmental concerns.

In thesis study, the properties and advantages of powder painting are explored.
Applications, production process, the properties of components in the system, problems
occurring during the process and solutions, environmental pollution, worker health aspects

are given.

As a result powder painting brings many advantages to metal processing sector by

increasing quality reducing cost and saving energy.
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1. GIRIS

Diinyadaki ve Tiirkiye'deki metal kullanan ve isleyen sanayilerin gittik¢e gelistikleri ve
ekonominin en biiyiik boliimiinii meydana getirdikleri stiphesizdir. Bu sektorlerin en biiyiik

ikinci girdisi de metalden sonra boyadur.

Boyama islemi son senelerde diinyada biiyiik bir hizla terk edilmekte olan ve Tiirkiye'de de
getirdigi agir ekonomik yiikler dolayisiyla terk edilmeye mahkum olan konvensiyonel yani
yas boya sistemleri ile yapilmaktadir. Ama artik yas boya kullanimini, getirdigi bilyiik
avantajlarla yok etmeye baglayan polymer tozlarinin elektrostatik olarak kaplanacak parga
iizerine yapistirildiktan sonra eritilmesi ile meydana gelen toz boya sistemi kullanilmaya

baglanmuigtr.

Bu teknoloji getirdigi avantajlarla diinyadaki beyaz esya dedigimiz dayanmikli tiiketim
mallarmin imalatcilar: tarafindan en ¢ok tercih edilen ve sektoriin biiyiik bir bolimiince
kullanilan boyama sistemidir. Toz boyanin kullanildig: sektor sadece bu dayanikli mallarin
uretildigi sektor degildir. Otomotiv sanayi, ingaat sektorii, gelik biiro mobilyasi, sac
radyator, diger metal egya sanayi, metal boru, makina ve aksami, oyuncak sanayi, gemi
ingaat sanayi, elektronik sanayi gibi metal isleriyle ugrasan her tiirlii sektdre girmis
durumdadir. Bu sektorlerdeki hizli gelisme ve teknolojinin getirdigi avantajlar ile toz boya
piyasasm gittikge biiyliyen bir potansiyele sahip oldugu goriilmektedir. Bunun en agik
Omegi Fransa'da goOriilmiistiir. Fransa'da yapilan diinyanin en hizlh (380 km/saat) ve en
aerodinamik yapili treni olan TGV'nin biitiin dis ve i¢ boyamalari toz boya ile yapilmustir.
TGV'nin toz boya aplikasyonundan sorumlu Mr.Jacques Boucher'in bildirdigi gibi
kullanma aplikasyon kolaylii, ucuzlugu, korozyon, kalite ve diger birgok sebeplerden
dolay1 toz boya kullanimi bu trenler igin kaginilmaz bir istiinlitk saglamistir.

En biiyiik sektdrlerden bagka International Paint Powder Coatings fabrikalarinin yaptigi
denemeler ve aragtirmalar ile toz boyanin % 100 kullanma, daha az film kalinlig ile
kaplama, daha az firnn sicakligt ve bakalit, tahta, cam, vs. gibi mamullerin iizerinde

aplikasyon yapma Ozellikleri arttirilmagtir.

- GGRETIM KURULY
y{KSEKOGRETIM KURUL!
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Pazarmn biiyiikliigii ve bilhassa Tiirkiye'de enerji sikintisi, doviz dar bogazi, ¢evre kirliligi
gibi problemlerin biiyiik dl¢iilerde varlig yliziinden artik toz boya kullanimina gegilmesi
gerekmektedir. Ayrica ihracatta iiriinlere getirdigi iistiin kalite ve maliyet diigiikligii ile dig
pazarda rekabet imkanlar1 agacagim diisiiniirsek bu teknolojinin 6nemi bir kez daha ortaya

cikar.

¢, YTHSEKOGRETIM KURULY
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2. TOZ BOYA TEKNOLOJISI
2.1. Toz Boya Kaplamanin Getirdigi Avantajlar

Polimer tozlarim elektrostatik olarak kaplanacak parcalarin iizerine yapistirildiktan sonra

eritilmesi ile meydana gelen kaplamaya ‘toz boya kaplama’ denir.
1. Kullanmaya hazirdir ;

Toz boyaya katki maddesi veya ¢oziicii katmaya gerek yoktur. Kullanmaya hazir olarak
gelir. Bu o6zelligi sayesinde gayet kritik olan ¢0ziicii miktarinin yanliy konulmasindan
dogacak hatalar s6z konusu edilmez. Bu sekilde de belirli tecriibe ve teknik gerektiren

kangtirma islemlerinden, yer ve zamandan biiyiik tasarruf saglar.
2. Yanma ve parlama riskini azaltir ;

Asinn yanici olarak kabul edilen kanigtiric1 ve ¢oziiciileri ihtiva etmedigi i¢in yanma ve
parlama riski ¢ok azdir. Bu sayede sigorta, yangin ve emniyet cihazlarindan biiyiik 6lgiide

tasarruf saglar.
3. Maliyeti yiiksek ¢oziiciilerin ziyani yoktur -Cevre kirliligi yaratmaz ;

Petrol kaynakl1 ve petrol fiyatlariyla direkt olarak baglantili, maliyeti yiiksek, kargtirict ve
¢oziiciileri ihtiva etmediginden biiyiik tasarruf saglar. Diger boyalarda bulunan bu
maddelerin firnlama sirasinda bir daha toplanip kullanilmamak iizere ugup gitmesini,
ziyan olmasimi ve olusturdugu hava ve gevre kirliligini géz Oniine alirsak toz boyanin
sagladig1 bu avantajin biiyiikliigii tekrar ortaya gikar. Ayrica toz boya uygulamalarinda
artik ve fazla sikilmig toz boya toplanarak yeniden kullanildigindan bir masraf ve problem

yaratmaz. { | ]

4. Caligsanlann sagliina zarar vermez ;

Toz boya atmosfere karisan, burun ve bogaz tahriglerine ve yanmalarina sebep olan ve

hatta sicak havalarda bazen belli olan karistirici ve ¢oziiciilerin buharlarini ihtiva etmez.



5. Uretimi hizlandirir ;

Toz boya kullanimi imalat siiresini kisaltir, tiretimi hizlandirir. Ciinkii toz boya 10 - 15 dk.
gibi kisa bir siirede tatbik edilerek kullanilmaya hazir hale getirilir. Toz boya
uygulamalarinda ¢oziiciilerin kanstirilmasindan ve firinlamaya girmeden dnce sondiirme
(flash-off) igleminden dogan zaman kayiplar yoktur.

6. Enerji sarfiyatini azaltir ;

Toz boyanin yapigma 6zelliginden dolay: proses siiresi azalmakta ve enerji sarfiyatinin da

azalmasina neden olmaktadir.

7. Ustiin kalite bir kaplama saglar ;

Ustiin yapigma 6zelligi sayesinde korozyona, darbelere, kimyasal maddelere, 1siya, hava
sartlarina kars1 biiyilkk bir dayanmklilik gosterir. Coziicii ve kangtiricr fazlaligindan ve
akmasindan meydana gelen bozukluklar toz boya uygulamalarinda ortadan kalkar.

8. Toz ve metal pargaciklarinin yapigmasini 6nleme kolaylig: ;

Toz boya uygulamalarinda yapiskan, ¢oziicii ve karnstiricilar kullanilmadigindan, fabrika
dahilindeki toz ve metal pargaciklarm boyanmis malzeme iizerine yapigma ihtimali ¢ok
azdir. Ayrica toz boya kaplanmis malzeme hemen firmlamaya girdigi igin, disarida kalma
stiresi de azdir.

9. Yanlis - bozuk uygulamalar kolaylikla diizeltilir ;

Yanlis veya bozuk olarak toz boya ile kaplanmig malzemeler firinlamaya girmeden evvel

basingli hava piiskiirtme suretiyle temizlenebilir ve tekrar kaplanabilir.

10. Koseleri ve sekilli pargalar iistiin bir kaliteyle kaplar ;

Elektrostatik olarak toz halinde uygulanan boya, sekilli pargalara daha iyi intibak ederek

pargalarin tam olarak kaplanmasim saglar.



11. Pargalar toz boya ile kaplandiktan sonra iglem gorebilir;

Toz boyanin iistiin yapigma ve darbelere dayanikliligi sayesinde pargalart kapladiktan
sonra kesip sekillendirmek miimkiindiir.

12. Hava ihtiyacim azaltir ;

Hava dolagimu ve fabrika alanmin isitilip, havalandirilmas: igin gerekli hava ihtiyaci gok

azdir. Bu da 6nemli 6lgiide tasarruf saglar.

13. %2 boya zahiyat: ;

Kaplama sirasinda dékiilen boya tekrar geri kazanilabilir. Bu sayede % 98'lik bir boya
kullanim1 meydana getirir. Bu 6zelligi de herhangi bir kaplama sistemiyle mukayese
edilemez . 2 0

14. Degisik tip ve renkler uygulanabilir ;

Metalik, yaldiz, parlak, mat, yar1 mat, portakalli dahil her rengin ve her ozellikteki toz
boyanin tatbiki miimkiindiir.

15. Kaplama kalinliginin daimi kontroliinii saglar ;

Tek kat piiskiirtme ile istenilen kalinlikta yeknesak bir kaplama saglanir. Boya kalinliginin

stirekli kontrolii saglanur.

16. Metal olmayan pargalarda kaplanabilir ;

Metal olmayan cam, bakalit gibi firnlama sicakligina dayanabilen pargalar da toz boya ile
kaplamak miimkiindiir.

17. Kalin kaplamalarda emaye 6zelligi gosterir ;

Toz boya ile 125 mikronluk bir kaplama kalinlifinin iizerine ¢ikildig1 zaman, iiretilen



malzemede emayeden ¢ok daha dayanikli ve ucuz bir kaplama elde etmek miimkiindiir. Bu
tip kaplama 215°C sicakliktaki bir firin ile gergeklestirilir. Emaye firmlarinin 750°C -
780°C ¢alistigini malzeme temizleme amelyesinin zorunlulugu ve ayrica yiiksek
derecelerdeki firmmlamalarda meydana gelen dékiim bozukluklarim da diisiiniirsek, toz
boyann getirdigi tasarruf ve kolaylik bir defa daha ortaya ¢ikar. £2- 1

18. Maskeleme kolaylig ;

Kaplanmasi istenmeyen kisimlar, toz boya uygulamalarinda kuru firga ile temizlenir, bu da

maskeleme masrafini tamamen ortadan kaldirir.
19. Daha ¢ok alan kaplanir ;

Toz boya daha ¢ok alan kaplayabilme 6zelligi vardir. Bir kilogram toz boya ile 14 m”'lik
bir alam1 50 - 55 mikron kalinlikta kaplamak miimkiindiir. £ 31

20. Toz boya sistemlerinin ucuzlugu ;
Bilhassa otomatik sistemlerde maliyet ve igletme olarak ucuzdur.
21. Depolama ve paketleme kolayligi ;

Toz boyanin tencke kutulara konulmasina ihtiyag yoktur. Polyetilen torbalar igerisinde
paketlenip saklanabilir. Bu da toz boyanin maliyet ucuzluguna etki eden Onemli
Ozelliklerden biridir. Toz boyay1 25°C sicaktaki kapali bir depoda 12 ay hig bir 6zelligini

kaybetmeden depolamak miimkiindiir.C20Paketleme degigikliginden ve ¢oziici,
kangtiricilarin  depolanmasi gerekmediginden daha az bir depolama alanmna ihtiyag

gosterir.
22. Daha az ig¢i ve is¢i egitimi ;

Toz boyanin pek ¢ok istiinliifiiniin yaninda uygulamadaki kolayligi, tatbik esnasinda
bozukluklarin asgari seviyede olmasi vasifl isci ihtiyacini ¢ok azaltir. Ozellikle otomatik

sistemlerde az ig¢iye ihtiyag vardir. L
T.C. YOKSEKOGRETIM KURULY
DOKUMANTASYON MERKEZL



2.2 Toz Boya ve Yas Boya Uygulamalarindaki Enerji Gereksinimi Karsilastirmasi
Toz boya uygulamalarindaki enerji ihtiyaci, konvensiyonel boya uygulamalarinin hemen

hemen yaris1 kadardir. Eger ayni sartlarda normal igleyen iki boya sistemini karsilagtirirsak

bu farki agik¢a ortaya ¢ikacaktir. Soyle ki;

Toz Boya

Yogunluk : 1.6 kg/m’
Firinlama siiresi : 15 dk.180°C

Konvensiyonel Boya

Yogunluk : 1.66 kg/m’
Firinlama siiresi : 15 dk.150°C

Boya kaplama sistemlerinin en 6nemli enerji ihtiyaglarini ii¢ grupta toplayabiliriz :

1. Boyanacak pargalarin istenilen sicakliga getirilebilmesi igin gerekli 1s1 miktari.

2. Firin igerisinde devir eden havanin belli bir sicaklifa getirilmesi.

3. Radyasyon 1s1 iletimi.

Bu hesaplamalar igin ¢ok bilinen formiillerden birini kullanabiliriz. C#]
Q=mxCxAT (2.1)

Q : Is1 miktan kcal

m : Kiitle kg.

C : Ozgiil 1s1 kcal/kg°C

A T: Sicaklik farks °C

Iki sistemde de esit pargalarin boyandigim diigiiniirsek;

Celik Panel ; 2mx 1 mx 1 mm



Sistemlerin kapasiteleri ; 250 m?/saat (62 panel/saat)

Celik yogunlugu ; 7860 kg/m>

Celik agirligi/saat ; 7860 x 2 x (1 / 1000) x 62 = 975 kg/saat

Gerekli hava degisimi konvensiyonel sistemde toz boyadan 10 misli daha fazladir.
Hava degisimi :

Toz boya : 80 m*/saat

Konvensiyonel boya : 800 m*/saat

Havanin yogunlugu : 1.3 kg/m3

Gerekli hava degisimi :

Toz boya : 80 x 1.3 = 104 kg/saat
Konvensiyonel boya:800 x 1.3=1040 kg/saat

Firinin radyasyon kaybi :0.7

Firinin i¢ gévde alan1 : 180 m?
Celigin 1s1nma 18151 : 0.11 kcal/kg°C
Havanin 1s1nma 1s1s1 : 0.25 kcal/kg°C
Cevre sicakhign :20°C

Islem 2.1. kullanarak,

Toz Boya Uygulamas: ;

1. Celigin Istnmasi
975x0.11 x 160 = 17.160 kcal/saat

2. Havanin Isinmasi
104 x 0.25 x 160 = 4.160 kcal/saat



3. Radyasyon Kaybi
0.7 x 108 x 160 = 12.096 kcal/saat

Toplam enerji harcamast : 33.416 kcal/saat

Bir metre karedeki enerji harcanmasi : 133.66 kcal/saat

Konvensiyonel Boya Uygulamasi

1. Celigin Isinmasi
975 x 0.11 x 130 = 13.943 kcal/saat

2. Havanmn Isinmasi

1040 x 0.25 x 130 = 33.800 kcal/saat

3. Radyasyon Kayb:
0.7 x 108 x 130 = 9.828 kcal/saat

Toplam enerji harcamast ; 57.571 kcal/saat

Bir Metrekaredeki enerji harcamasi ; 230.28 kcal/saat

Yukarida da agik¢a goriildiigii gibi toz boya uygulamasi, konvensiyonel boyaya nazaran

% 42 lik tasarruf saglamaktadir.

2.3. Genel ve Isletme Sermayeleri

Konvensiyonel boyama sistemlerinden toz boya sistemine gegisin iilke ekonomisine

getirecegi biiyiik tasarruflarn yaninda treticiye de, kalite iistiinliigii, sistemin ucuzlugu,

isletme maliyetinin ucuzlugu gibi avantajlar1 beraberinde getirecektir. Bdylece i¢ ve dig

pazarlarda sektdrlere daha kolay ve rahat rekabet imkanlar agacaktir. Toz boya teknolojisi

ile gelen ana sermayenin azlifini ve igletme maliyetinin azlifim daha iyi gorebilmek i¢in

konvensiyonel sistem ile toz boya sisteminin karsilagtiriimasinda fayda vardir.
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2.3.1. Sistemlerin kurulmasinda gerekli olan sermaye yatirmm <2 .

Cizelge 2.1

2.3.2. Baslica ayhk imalat giderleri £27

Cizelge 2.2
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Yukanida yapilan kargilagtirmalar ve verilen fiyatlar belirtilen sistemlerindir. Ayrica
fiyatlar Amerikan Dolar1 fizerinden verilmis olup, giincellestirilmemigtir.Belirtilen

sistemler ve fiyatlar Appliance Manufacturer teknik biilteninden alinmugtir.

Bunlara gore toz boyaya gegis, sistem sermayesinde % 36.5'lik baglica imalat giderlerinde
de %30.22°1ik bir tasarruf getirmektedir.

2.3.3. Belirtilen sistemlerin elemanlarn =2

Cizelge 2.3
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3. TOZ BOYALARIN UYGULANMASI
Toz boyalarin uygulanmasinin kolay, ekonomik ve kaliteli olabilmesi i¢in, dikkat edilmesi
gereken bazi noktalar vardir. Kalite, uygulama sisteminin boyanacak par¢aya ne kadar
uygun olduguna direkt baglidir.
3.1. Toz Boya Uygulama Sistemleri

3.1.1. Hava kabartmah daldirma tanklari

Bu sistemde genellikle pargalar belirli bir sicaklifa kadar isitilir ve iginde hava ile
kabartilan toz boya bulunan bir tanka daldinlir. Cogunlukla, kalin bir film tabakasi
(>250p) elde edilmek istenildiginde kullanilir. €51

3.1.2. Hava kabartmah elektrostatik daldirma tanklarn
Pargay1 1sitmaya gerek yoktur. Tankin igine, toz boya ile siirekli temas halinde bulunan
rezistans telleri yerlestirilmigtir. Bu tellerden verilen elektrik akimu ile yiiklenen toz boya,

pargaya elektrostatik olarak tutunur.

3.1.3. Elektrostatik piiskiirtme sistemi
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Sekil 3.1 (AKZO NOBEL Firmas1) £ 4
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3.1.3.1 Korona sistemi

Sanayide toz boya uygulamalarmin %60°I bu yoéntemle yapilir. Bir yiiksek gerilim kaynagi
ile tabanca ucuna yerlestirilmis i¢ veya dig elektrotlara 40-100 kW civarinda bir gerilim
uygulayarak, toz boya pargaciklarina negatif(-) elektrostatik yiik kazandirnlir. Boyanacak
parca topraklandifinda pozitif(+) kutup olur. Pozitif ve negatif yiikler arasindaki
elektrostatik ¢ekim kuvveti ile toz boya par¢a yiizeyine tutunur. C{ J}
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Sekil 3.2 Korona Yiikleme (AKZO NOBEL Firmasi) £

3.1.3.2. Tribo yiikleme sistemi

Bu sistemde elektrik akimi saglayan bir yiiksek gerilim kaynagi bulunmaz. Toz boya
pargaciklan tabancanin i¢ ¢eperlerine ¢arparak, siirtiinme etkisiyle pozitif(+) elektrik yiikii
kazanir. Bu yontemle girintili ¢ikintili yiizeyler ya da koseli pargalar yiizeyde herhangi bir
hataya yol agmadan kolayca boyanir. Boya taneleri yiizeye daha sikigik bir diizende
yapistiklarindan kiirlenme ve firinlanma sonrasi goriiniis daha iyidir. Ancak piiskiirtme hiz
ve yogunlugu kontrolii zordur. Uygulama hizi diigiik oldugu i¢in ¢ok sayida tabanca

gerektirir.
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Sekil 3.3 Tribostatik yiikleme (AKZO NOBEL Firmasi) Y1 1

3.2. Uygulama Metodu Se¢imi

Metot se¢iminde en 6nemli etken parga ve nihai kullanim 6zellikleridir.
a) Parganin biiyiikliigii
b) Parganin kalinlig:
¢) Parganin yiizey malzemesi
d) Istenen boya filmi kalihg
e) Istenen boya filmi kalitesi

3.3. Toz Boya Uygulama Hatt1 Elemanlar

Bir toz boya uygulama hatti genellikle su elemanlardan olusur;
a) Toz boya kabartma kutusu
b) Emme pompasi/pompalari
¢) Tabancalar
d) Uygulama kabini
e) Siklon
f) Basingli hava
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4. BOYAHANE URETIM PROSESLERI
4.1. Yiizey Hazirlama ( Fosfat Hatt1)

Yiizey hazirlama toz boya uygulama zincirinin en énemli halkasidir. Giiniimiizde toz boya
dekoratif bir malzemeden ¢ok, metal koruyucu bir kimyasal malzemedir. Kullanilan toz
boya ne kadar kaliteli, ne kadar pahali, uygulama ne kadar hassas olursa, yiizey uygun

hazirlanmadan toz boya bagarnisizlifa mahkumdur.

Yiizey hazirlama neden gereklidir ? © 4 3
1. Aliminyum, galvaniz gibi yapisma problemi olan yiizeylerde boya tutmasini miimkiin
kilar.

2. Yiizey atmosferde ve ortamda bulunan kimyasal maddelerin etkisiyle paslanmustir.
Herhangi bir sekilde metal yiizeyinde baslayan korozyonun ilerlemesini yavaglatir,

durdurur. Boyanin darbe direncini ve esnekligini arttirir.

3. Cesitli etkiler nedeniyle yiizey her yerinde aym ozellige sahip degildir. Yiizey imalat
islemleri veya stoklama igin kullanilan yaglarla kirlenmigtir. Boya ve organik

tabakanin homojen olarak yayilmasim saglamak i¢in yiizeyi temizler.

Sekil 4.1 Hadde past (AKZO NOBEL Firmasi1) £f21
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Sekil 4.2 Metal yiizeyindeki kirlenme (AKZO NOBEL Firmas1) £ ¢ 1

4.1.1. Yiizey hazirlama islemleri

Yiizey hazirlama temiz, koruyucu ve stabil bir yiizey elde etmek igin yapilan mekanik ve

kimyasal iglemlerdir. Bunlan biraz agmak gerekirse,

4.1.1.1. Mekanik yiizey hazirlama

Yiizeye yiiksek basingla agindirict malzemeler piiskiirterek veya temizlenecek pargalar bir
kazan igerisinde asindirici malzemeler ile temas ettirilerek yapilir. Mekanik temizleme
malzemeleri ; ¢ok sert ise kum, sert pik, veya ¢elik pargalari , yumusgak ise polyamid, ceviz
kabuguvs... C1 20

4.1.1.2. Kimyasal yiizey hazirlama

Bes degisik iglem uygulanir.

4.1.1.2.1. Yag alma ( 1. ve 2. yag alma )

Yiizeydeki sivi ve kati yaglarin, tozun alinmasi ve takip eden islemlerde yiizeye

uygulanacak malzemelerin iyi tutunmalarini saglamak amaciyla yapilir.
(Etiket 1)
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Ug ayn sistem kullanilir ;

a) Bazik yag alma : Kullamlan kimyasallarin ( NaOH, NayCOs,vs...)iyi bir yag ¢oziicii
olmasi, ¢ok cesitlerinin piyasada kolayca bulunabilmesi nedeniyle en ¢ok kullanilan

metottur. Yumusak ve sokiicii bazik yag alma seklinde ikiye ayrilir.

b) Asitle yag alma : Kullanilan asit kangimlarmin (Siilfiiriik asit, fosforik asit, vs...) yag
eritme kuvveti bazik maddelere gore daha diigiiktiir. Islem bir miktar 1s1 gerektirir.

¢) Coziiciilerle yag alma : Bu iglemde agr alifatik hidrokarbonlar veya klorlu
hidrokarbonlar kullanilir. Temizlenecek malzeme ya bu ¢éziiciilerin i¢ine daldirilarak,

ya da ¢oziiciliniin buharinda birakilarak temizlenir.
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Sekil 4.4 Konveyorlii yag alma “ V “ tiineli (AKZO NOBEL Firmas1) £t 3
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Sekil 4.5 Buharli yag alma tesisi (AKZO NOBEL Firmas1) £/
4.1.1.2.2. Yag alma sonrasi durulama

Yag alma prosesinde yiizeyde mevcut olan bilesiklerin uzaklastirilmasi islemidir. Mekanik

etki i¢in yiiksek basing ve yiiksek tiirbiilans gerekmektedir. (Etiket 2 )

4.1.1.2.3. Aktivasyon

Birim yiizey bagmna daha fazla fosfat kristali olugmasini saglar. Daha kiiglik kristal
olusturur, fosfatlama siiresi kisalir ve yapigma artar. (Etiket 3 )

4.1.1.2.4. Kromatlama
Fosfatlamadan sonra yiizeyde serbest ve aktif kalan maddeleri yok ederek yiizeyin

direncini ve boya tutma 6zelligini artttrmak amaciyla uygulanir. Kromik asit ya da organik

recineler kullanilir. Korozyon direncini arttirir. (Etiket 4.)

4.1.1.2.5. Saf su durulama

Yiizeyde mevcut olan bilesiklerin uzaklastirilmas: i¢in yapilir. Mekanik etki igin yiiksek
basing, yiiksek tiirbiilans gereklidir. (Etiket 5 )
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Argelik A.§. boyahanesinden alinan etiketlerle rneklersek,

o

On Yag Alma Banyosu (Etiket 1.1 )
Kimyasal Malzeme :HENKEL RIDOSOL 550 CF

HENKEL RIDOLINE 7163 CF
Sicaklik 160 -80°C
Pompa Basinci :0.5-1.5bar
Banyo Hacmi : 7.6 m’
Ring Sayis1 :40 Adet (20 + 20)
Noziil Sayisi : 180 Adet (90 +90)
Banyo degisimi : 15Giin/1 Bogaltma

2. Yag Alma Banyosu (Etiket 1.2 )
Kimyasal Malzeme : HENKEL RIDOSOL 550 CF

HENKEL RIDOLINE 7163 CF

Sicaklik 160 -70°C

Pompa Basinci :0.5- 1.5 bar

Banyo Hacmi :7.6m’°

Ring Sayis1 : 60 Adet (30 +30)

Noziil Say1s1 1269 Adet (134 +135)

Banyo degisimi : 15Giin/1 On yag Almaya Gegis,

Yeniden Hazirlama

Yag Alma Durulama(Etiket 2 )

Kullanilan Su : Kuyu Suyu (1700 lt/saat)

Debi : 1700 It/saat

Sicaklik : Ortam Sicakligi

Pompa Basinci :0.5-1.5bar

Banyo Hacmi 4m’

Ring Say1s1 :28 Adet (14 + 14)

Noziil Sayis1 : 127 Adet (63 + 64)

Banyo degisimi : Hafta /1 T.C. YIKSEKOCRETIM KURULY

DOKUMANTASYON MERKEZI
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Aktivasyon (Etiket 3 )
Kimyasal Malzeme : HENKEL FIXODINE 9112 AR

pH :8-9

Sicaklik : max 45°C

Pompa Basinct :0.5-1.5bar

Banyo Hacmi ‘4m’

Ring Sayis1 : 28 Adet (14 + 14)
Noziil Sayis1 : 127 Adet (63 + 64)
Banyo degisimi : Hafta /1

Pasivasyon (Etiket 4.)
Kimyasal Malzeme : HENKEL DEOXYLITE 54 NC

pH :4-45

Sicaklik : max 40°C

Pompa Basinci :0.5- 1.5 bar

Banyo Hacmi 4m’

Ring Sayis1 : 28 Adet (14 + 14)
Noziil Sayis1 : 127 Adet (63 + 64)
Banyo degisimi : Hafta /1

Deionize Su Durulama (Etiket 5 )

Kullanilan Su : Deionize Su

Debi : 1250 1t/saat
Sicaklik : Ortam Sicaklig1
Pompa Basinci :0.5- 1.5 bar
Banyo Hacmi :2.4m’

Ring Sayis1 :8 Adet (4 +4)
Noziil Sayis1 :36 Adet (18 +18)

Banyo degisimi : Hafta /1
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4.2. Fosfat Hatti Banyolarinin Parc¢alar

Fosfat hattinda bulunan banyolarin pargalan agagida tek tek agiklanmgtir.

a ) Sirkiilasyon pompas :

Her banyodaki kimyasal siviyr sac yiizeye diizenli bir sekilde piiskiirtmede kullanilir.
(Sekil 4.6)

b ) Isitma pompast :

Fosfat hattinda 1sinmas1 gerekli banyolar1 1sitmaya yarar. Banyodan aldig kimyasal siviy1
esanjorden gegirerek sivinin 1sinmasini saglar. Hatta yag alma banyolann ve fosfat
banyosunda 1sitma pompas1 bulunmaktadir. (Sekil 4.7)

Isitma pompalarinin kaldirilmasi ile ilgili 6rnek uygulama béliim sonunda verilmistir.
(Cizelge 4.2)

¢ ) Ring borusu :

Banyo i¢inde kollektore bagli olan, noziillerin baglandig1 borudur. Sirkiilasyon pompasimnin

kollektdre bastig1 siviyr kollektdrde dagitarak noziillere iletir. (Sekil 4.8)
d ) Noziil :
Ring borusuna gelen kimyasal siviy1 parga yiizeyine tazyikli olarak piiskiirtmeye yarar.

Noxziil, kelepge, conta, kapak, noziil topu, dirsek veya diiz metal pargadan olusur.
(Sekil 4.9)

e ) Kollektor :

Sirkiilasyon pompasi yardimi ile banyodan gelen sivi kollektore gelir. Gelen kimyasal

s1viy1 ring borularina dagitim yapar. (Sekil 4.10)
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f) Esanjor :

Banyolar igindeki kimyasal sivilart isitmada kullanilir. Esanjér plakalardan olusur.
Plakalar arasindaki kanallarin birinden sicak su, birinden banyo sivisi gececek sekilde
dizayn edilmigtir. Dolasan sicak su bu sivinin 1sinmasini saglar.

g ) Manometre :

Sirkiilasyon pompasinin banyodan bastigi sivinin bar cinsinden basincini gosterir.

Manometreler yagli tipli olup 0 ile 6 bar arasindadir. (Sekil 4.11)

h ) Termometre :

Banyo igerisindeki sivinin sicakligint gosterir. Hat tizerinde 0° - 120°C ve 0° - 180°C
arasinda sicaklik 6lgebilen termometreler kullanilmaktadir. (Sekil 4.12)

1 ) Dozaj pompas: :

Uretim esnasinda siirekli kimyasal malzeme ilave gerektiren banyolarda kullanilir. ( Fosfat

ve Yag Alma Banyolar ). Kimyasal malzemeyi istenilen debide pompalar.($ekil 4.13)

j ) Kaplin :

Kollektor ile ring borusunun birbirine baglanmasini saglar. Disi tarafi kollektore, erkek

tarafi ring borusuna monte edilir.(Sekil 4.14)
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4.3. Kataforez Kaplama

Kataforez boya sistemi elektro kimya prosesine dayanarak metal yiizeylerde film olugturan

su bazl1 astar boyama seklidir. Iletken 6zellik gosteren tiim yiizeyler kataforez kaplama

yapar. Sulu ortamda dogru akim yardimiyla disperse olmug tanecikler elektrokinetik tagima

prensibi ile yiizeye tagiirlar.

4.3.1. Kataforez sistemin genel 6zellikleri C&J

2)
b)

c)
d)
e)
1Y)
g)

h)
i)
i)
k)
D

Isletme kullanimi1 otomatik ¢alismaya dayanur.

Kontrol edilebilir ve uniform film kalinlig1 elde edilebilir. Kolay film kalinligt kontrolii
sonucunda kontrolli tiikketim vardur.

Firinlama sirasinda koétii uygulamadan dolay: akma, sarkma yapmaz.

Sifir kat1 atik, %100 boya kullanimi vardir.

Dip daldirma prosesinin firinlama sirasinda ¢6ziicii buhar etkisini bertaraf eder.
Boyandiktan sonra kuruma zamani bulunmaz. ( Flash-off time )

Boyanacak pargalarda kalite dig1 iiriinler bulunmas1 durumunda konveyorlerden disar
alinabilir.

On hazirlama isleminden sonra pargalarin tamamen kurutulmasina ihtiyag yoktur.
Uretim hiz1 istege bagl arttirilabilir.

Ultrafiltrasyon sayesinde organik atik olmaz.

Cok girintili ¢ikintil bélgelere ulasip koruyucu bir film tabakasi birakir.

Ozellikle sprey uygulanan boyalarla kiyaslandiginda, atik boyalarda %95 tasarruf

saglar.

m) Coziicii olarak suyun kullanilmasi ile, yangin tehlikesi, hava kirliliginin dnlenmesi ve

n)

0)

)]

bu sartlar1 kontrol edebilmek i¢in yapilacak yatirnmlardan tasarruf saglar.

Diigiik boya banyo viskozitesi, yaklagitk suya esit boya viskozitesi ile kolay
pompalanabilir.

Su iginde ¢oziilebilir boya ile her an kaplayabilir ve kaplanacak par¢a tamamen
yikanabilir.

Kaplama yapilan parga firinlanmadan 6nce elle tutulabilir haldedir.
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4.3.2. Kataforez banyoyu olusturan malzemeler

a)

b)

Emiilsiyon

Kaplama reaksiyonunu baglatir. Epoksi bazlidir. 5 ile 30°C arasinda depolanr.

Pigment pasta
Ozel regineler, renk veren pigmentler ve dolgulann karigidir. 5 ile 30°C arasinda

depolanir.

Solventler
Butyl glikol ve fenoksipropanol (PPH) . Reginelerin sulu ortama uyumlarim saglarlar.
Butyl glikol : 0.5-1.0 %, PPH : 0.1-0.5 %

4.3.3. Kataforez hatt1 iiniteleri

1)

Kataforez (E-coat)

Kapasiteye ve par¢anin sekline gore degisir. Tankin igi epoksi veya cam elyaf polyester
ile izole edilmistir. Tankin ¢gikis kisminda ‘tagma bolgesi tanki’ vardir. Degisik tank
tipleri mevcuttur. Tank igindeki banyonun yiizey hareket yonii konveyor ile aymi
yondedir.

KONVEYOR

Sekil 4.15 (Klasik diiz tank.) (PPG Firmasi) L6 2



32

Sekil 4.17 (Daldirma tank ) (PPG Firmast) £&1



2)

3)

4)

33

Sirkiilasyon sistemi

Paslanmaz ve PVC borular, filtreler, pompalar, vanalar vb... olusur. Sirkiilasyon
pompalar1 banyoyu saatte en az 4 defa sirkiile edecek giigtedir. Sistem 24 saat
durmadan c¢aligir. Elektrik kesintilerine karsi jeneratér bulunur. Montaj esnasinda

hareketsiz bolgeler birakmamak igin vana yerlesimlerine dikkat edilir.

Anot iinitesi

Kaplama igin gerekli elektriksel alanda anot(+) gérevi yapar. Anolit tanki, borular ve
pompalar paslanmaz veya PVC malzeme olmalidir. Anolit hiicre (dializ) metal
levhalan 316 1 ve 2.5-3.0 mm. kalmhkta olur. Dializ hiicre sayis1 anot-katot oranina
gdre hesaplanir; &2

(Kaplanacak govde sayis1 / dakika) x (kaplanacak gévdenin alani) x (kaplama siiresi) /
4 = Anot alani

Ultrafiltrasyon

UF(ultrafiltrat) sivisin1 elde eder. Kaplanan vyiizey iizerindeki fazla boyanin
alinmasinda UF yikama yapilir. Boylelikle boya kaybi minimum diizeyde tutularak
hem biilyiik miktarlarda saf su kullanimindan tasarruf edilmis hem de daldirma
tankindaki yaklagik %4’lilk pahali solventler ve asidin dengeli bigimde devamliligt
saglanmig olur. UF sivis1 UF modiiliinden elde edilir. Modiil kapasitesi boyanacak

yiizey alanina baglidur.

Sekil 4.18 (UF Unitesi ) (PPG Firmas1) L6 1



34

5) Yikama tiineli
Yiizeyde kaplanan fazla boyayi alir. Kaplanan yiizeye gore piiskiirtme veya daldirma

uygulamalar vardur.

,

Ur
BSKURKN

DISU
ALDIRMA

i

Sekil 4.20 (Yikama birimleri-daldirma ) (PPG Firmas1) [6 1
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6) Giig iinitesi
Kaplanacak yiizeye ve tankin sekline bagli olarak tek veya birkag kademeli olabilir.
400 volta(max.) kadar ¢ikabilir.

7) Besleme sistemi
Kaplama sonucunda banyodan eksilen miktar giinliik veya birka¢ giinliik periyodlarda
tanka verilir. Degigik besleme sekilleri vardir. : Dogrudan, 6n karigtirmali ve santrifuj

pompali.

S

Sekil 4.22 (Dogrudan besleme) (PPG Firmas1) C&1



Sekil 4.23 (PPG Firmas1) €6 1

8) Firin
Kaplanan parca pigme igin firmnlanir. Kullanilan kataforez tipine bagli olarak firinlama
sartlar1 degisir ; €67
Sicaklik : 150 — 180 °C
Siire : 15 — 30 dakika

.

.

9) Depolama tanki
Yillik bakimlar igin kullanilir. Kataforez tankindan en az %15 daha biiyiik olmalidir.

Sogutma sistemine baglantis1 vardir.

10) Sogutma sistemi
Banyo sicakligi 28-34°C arasindadir. 30°C £ 1°C banyo sicakligimi otomatik olarak
kontrol edebilmelidir. Kataforez sisteminde 1sitma iinitesine gerek yoktur.
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5. TOZBOYALARIN UYGULAMASINDA PROBLEMLER ve COZUMLERI

1)

2)

3)

4)

5)

Basinglt hava yetersizse,

a) Hava basinci ve miktari arttirilmali

b) Toz boya kabartma kutusunun dibindeki zar tikanmis olabilir. Temizlenmeli.

c) Basingli hava nemli olabilir. Kompresére filtre ve hava kurutucu eklenmeli.

d) Toz boya ¢ok nemli olabilir. Boya en az 18°C, en ¢ok 30°C sicaklikta

stoklanmalidar.

Sistem tikaniyorsa,

a) Tabanca gikiginda tikanma olabilir. Temizlenmelidir.
b) Pompalar tikanmig olabilir. Temizlenmelidir.
¢) Boya aktarma hortumlari tikanmig veya biikiilmiis olabilir. Hortumlar kontrol

edilmelidir.
Tabancalar tikaniyorsa,
a) Tabanca girisindeki toz sertlesmis veya tikanmig olabilir. Tabanca temizlenmelidir.
b) Boyaya yabanci parga karigmig olabilir. Boya elenmelidir.

c) Boya sicak ya da basinca kars1 hassas olabilir. Bu durumda iiretici firma ile baglanti
kurulmalidur.

Tabancalardan boya gikmiyorsa,

a) Elektrik sistemi bozuk olabilir. Elektrik baglantilar1 kontrol edilmelidir.
b) Hava yetersiz olabilir. Hava basing ve miktar1 kontrol edilmelidir.

c) Pompa ve borular tikanmig olabilir. Kontrol edilmelidir.

Boya kiirlendikten sonra yiizeye iyi tutmuyor ve darbede gatliyorsa,

a) Kiirlenme siiresi yeterli degildir. Firin sicakhgmi ve kiirlenme siiresini ayarlamak

gerekir.
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b) Yiizey iyi hazirlanmamis veya kimyasallar yiizeye uygun degildir. Uretici

firma ile baglant1 kurmak gerekir.

c¢) Boya kalitesi eldeki ise uygun degildir. Uretici firma ile baglant1 kurmak gerekir.

6) Yiizey ¢ok parlaksa,

a) Boya yeterince kiirlenmemigtir. Firini kontrol edip, ayarlamak gerekir.

b) Boya kalitesi uygun degildir. Uretici firma ile baglant: kurmak gerekir.

7) Renk tutmuyorsa, renk sapmasi ve sararma varsa,

a) Boya ¢ok fazla kiirlenmigtir. Firim kontrol edip ayarlamak gerekir.

b) Boya kalitesi uygun degildir.

8) Yiizeydeki boyanin kalinlig: arttirilamiyorsa,

a)
b)

c)

Toz boya tanecikleri ¢ok ince olabilir.
Kabinden toplanarak tekrar kullanilan boya miktart ¢ok yiiksek olabilir. Yeni boya
eklenmelidir.

Toz boya besleme havasi ¢ok fazla olabilir. Hava azaltilmalidur.

9) Tabancalardan boya kesik kesik ¢ikiyorsa,

a)
b)
c)
d)
¢)
f)
g)

Hava basinc yeterli degildir. Basing arttirilmalidir.

Kutudaki boyanin akicilift yetersizdir. Hava basinci arttirilmalidir.

Pompa pargalar1 aginmigtir. Pargalar degistirilmelidir.

Boya ¢ok ince olabilir. Uretici firma ile baglant1 kurmak gerekir.

Boya getiren hortumlar tikanmig ya da biikiilmiis olabilir. Kontrol edilmelidir.
Tabanca ucunda tikanma olabilir.

Hortumlar ¢ok uzunsa kisaltilmasi gerekir.

10) Tabancadan ¢ikan toz boya yiizeye tutunmuyorsa,

a) Elektrik gerilimi uygun degildir. Voltaj ayarlanmalidir.

b) Hortum/borularda kars1 akim meydana gelmis olabilir. Kalitesi degistirilmelidir.



c)

d)
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Toz boya besleme havast ¢ok kuvvetli ve boyayr pargadan siipiiriiyor.
Uretici firmayla baglant: kurmak gerekir.

Topraklama yetersiz. Aski ¢engelleri temizlenmelidir.

11)Yiizeyde daginik ¢ikintilar varsa,

a)
b)
c)
d)
e)

Par¢a yiizeyi temiz degil veya kusurludur. Yiizey kontrol edilmelidir.

Sistemde boyaya yabanci maddeler karigmugtir. Sistem kontrol edilmelidir.

Uretim tesisinde gok fazla hava akimi vardir. Bu akim 6nlenmelidir.

Hortumlar, tabancalar, siklonlar kirlenmigtir. Temizlenmelidir.

Boyada katilagmis veya elenmemis biiyiik pargalar vardir. Uretici firma ile baglanti
kurulmalidir.

12) Boya araliklara ve girintilere giremiyorsa,

a)
b)
c)
d
€)
f)

g)
h)

Gerilim ¢ok yiiksektir. Gerilim diigiirillmelidir.

Tabancadan gikan boya miktar1 ¢ok azdir. Boya ¢ikig1 arttirilmalidir.

Boya besleme havasi ¢ok kuvvetli olabilir. Hava basinci diigiiriilmelidir.

Tabancalar pargaya ¢ok uzaksa, uzakligi 15-25 cm. ye ayarlamak gerekir.
Konveyor hizi ¢ok yiiksek olabilir. Hiz1 ayarlamak gerekir.

Piiskiirtilen boya hiizmesi g¢ok genigtir. Tabanca agizligi ayarlanmali veya
degistirilmelidir.

Boya tanecik biiyiikliigii uygun degildir. Uretici firma ile baglant1 kurmak gerekir.
Boyanin elektriksel yiiklenme 6zelligi zayif veya gok kuvvetli olabilir. Uretici
firma ile baglant1 kurulmalidir.

13) Boya parganin arkasma dénmiiyorsa

a)

b)

d

Elektrik sistemi iyi ¢alismiyordur. Akim kaynagini ve biitiin elektrik sistemi
kontrol edilmelidir.

Topraklama yetersiz olabilir. Askilar ve konveyor kontrol edilmelidir.

Tabancadan boya ¢ikig1 yetersizdir. Boya ¢ikis: arttirilmalidir.

Toz boya parga ve uygulamaya uygun degildir. Uretici firma ile baglanti

kurulmalidir. . i1 KURULU
 YUKSEKOGRET !
ISOKE]MANTASYON MERKEZS
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14)Boya parlakligt kiirlenmeden sonra diigliyorsa,

a) Toz boya uyumsuz bir boya ile kirlenmistir. Biitiin sistem temizlenmelidir.
b) Fazla kiirlenmigtir. Firin sicaklif ve kiirlenme siiresi kontrol edilmelidir.
¢) Boya istenen 6zellikte degildir. Uretici firma ile baglanti kurulmalidur.

15) Boya filminde gok portakallanma varsa,

a) Elektrik gerilimi gok yiiksektir. Gerilim diigiiriilmelidir.

b) Parga firinda kiirlenme sicakliklarina ¢ok geg ulasiyordur. Firn iireticisiyle baglanti
kurulmalidir.

¢) Boya hammaddesi ¢ok aktif olabilir. Uretici firma ile baglanti kurulmalidir.

d) Tabancalar parcaya ¢ok yakindir. 25-30 cm. ye ayarlanmalidir.

e) Topraklama yetersizdir. Tiim topraklama baglantilar1 kontrol edilmelidir.

f) Boya film kalinlif1 ¢ok fazlaysa, boya ¢ikis1 azaltilmalidir.

16) Yiizeyde igne delikleri, agilmalar, kraterler olusuyorsa,

a) Uyumsuz bir boya ile kirlenme vardir. Her yer temizlenmelidir.

b) Yiizey hazirlamada problem vardir. Daldirma tanklar1 kontrol edilmelidir.

¢) Basingli havada yag vardir. Filtreler temizlenmelidir.

d) Cevrede silikon gibi zararli maddeler vardir. Cevre kontrol edilmelidir.

¢) Boyanin kendisi hatalidir. Uretici firma ile baglant1 kurulmalidar.

f) Boya ¢ok nemli olabilir. Stoklama kontrol edilmelidir.

g) Metal iginde sikigmug nem veya ya§ vardir. Parga Onceden isitilarak bunlar

alinmalidur.
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6. ALT YAPI - CEVRE KIRLILiGi - ISCi SAGLIGI

Toz boya sistemine gegis , alt yap1 , gevre kirliligi, is¢i saghigl konularinda da ¢ok biiyiik
ilerlemeler ve avantajlar getirecektir. Ozellikle Tiirkiye gibi bu konularda problem ve
aciklar1 olan memleketler i¢in toz boya teknolojisinin getirecegi bu avantajlar ayn bir
onem kazanmaktadir. Konvensiyonel boyalarda ¢ok miktarda kullanilan petrol kaynakli
maddelerin firinlanma esnasinda ugmasi ve egzost ile digar1 atilmasi, ayrica konvensiyonel
boya uygulamalarinda fazla sikilmig artik boyanin su ile kanstirilarak fabrika disina
atilmas1 hem komplike ve pahali bir alt yap1 gerektirir hem de gevreyi asir1 seviyede
kirletir. Toz boya uygulamalarinda bu tip sorunlar olmadig: i¢in alt yap1 yatinmlarinda en
az % 40’11k bir ucuzluk saglar. Yukarnidaki orana alt yapmin bakim masraflari dahil

edilmemisgtir.

Toz boya agir1 yanict olarak kabul edilen solventleri ihtiva etmedigi i¢in, yanma ve
parlama riski konvensiyonel boya ile mukayese edilmeyecek kadar azdir. Toz boyanin
yanmasi ve parlamasi i¢in saniyede 40 MW giiclinde bir enerji tatbiki gerekir, bu da
konvensiyonel boyanin yanmasi igin gerekli enerjiden 100 kat daha fazladir. Bu sayede toz
boya, sigorta, yangin, emniyet, risk ve cihazlarindan biiyiik tasarruf saglar. Is¢i saglig
konusu da toz boyanin getirdigi ayr bir avantajdir. Bu teknoloji ¢ok daha az bir isgi
egitimine ihtiyag gosterdigi i¢in is kazalarim biiyiik 6lgiide azaltir. Ayrica konvensiyonel
boya uygulamalarinda boya ile temas edenlerde rastlanan solunum yollari, deri tahrigleri

ve hastaliklarina toz boya uygulamalarinda rastlanmaz.

Toz boyanin getirdigi bu avantajlardan da anlagilacagi gibi bu teknoloji ile memleket
ekonomisi, hem tasarruf saglayacak hem de aktif is giiciiniin iiretimden diisiis ve ¢ekilis

orant biiyiik 6lgiide azalacaktir.

6.1. Aritma Tesisi

Argelik Cayirova Isletmesi’nin evsel ve endiistriyel atik sularimin bir béliimiiniin geri
kazanilmasi, diger boliimiiniin de gevreye en az zarar verecek sekilde bertaraf edilebilecek
sekilde artimi igin; biyolojik aritma tesisi 200 metrekarelik bir alana,endiistriyel aritma ve
geri kazanim tesisi ise 860 metrekarelik bir alana inga edilmistir. Antmaya giden toplam

atiksu debisi :
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Endiistriyel antma ve geri kazanma: 424 m’ / giinliik proses suyu
Biyolojik artmaya: 350m? / giinliik evsel su olmak iizere 774 m® / giinlik 27

Proseste kullanilan toplam su miktarlar ise soyledir; L2 |
Proses suyu: 431m> / giin

Kazan suyu: 1m® / giin

Evsel su: 350m’ / giin

Sogutma suyu: 130 m’/ giin

Endiistriyel aritma ve geri kazanima gelen 424 m’ / giinliik atik suyun 195 m®/giinliik
miktar1 geri kazanilmaktadir. Dagilimi: €23

1.Boyahaneye: 65 metre / giinliik deiyonize suyu olarak

2.Boyahaneye: 65 metre’ / giinliik deiyonize suyu olarak

Reverse osmose seklinde kullanilan da 65 metre® / giindiir.

Bu durum atik suyun %46’simin geri kazanildigi anlamina gelir. Geri kazanilan suyun
tamami boyahanede boya 6ncesi yiizey hazirlama banyolarinda, kataforez durulamalar1 ve
kataforez banyosunda kullanilmaktadir. Ayrica kampiisiin 54 000 metrekarelik yesil alani,
yaz aylarinda biyolojik aritilmig suyun tamami ve endiistriyel antilmis suyun geri
kazanilmayan miktan ile sulanmaktadir. Diger aritma sonrasi olugan sular Saz Deresine

desarj edilir.
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7. SONUC :

Toz boya teknolojisi daima geligen, 6zellikle son senelerde oldukea seri ataklar yapan bir
teknolojidir. INTERNATIONEL PAINT POWDER COATINGS tarafindan birgok yeni
aragtirma sonug noktasina gelmis veya gelmek iizeredir. Bu durumda bu teknolojiye 1980 -
1990 willann arasinda ¢ok yeni aplikasyon sahalar1 agilacagi ve su ana kadar
gergeklestirilen_ avantajlarina yenilerinin eklenecegine siiphe yoktur. Tiim bu iddialan
kanitlamak igin 1970 - 1980 arasindaki geligme siirecine ve planlanan gelismelere bakmak
faydali olur. Su anda % 95'i kesin olarak kullanilan toz boyanin, ilerideki yillarda bu orami
yiikselerek % 100 randimana gok yaklagacaktir. 1970 yilinda bir kilo toz boya ile 100 adet
parga boyanirken, 1980 yilinda bu say1 176 adete ¢ikmus, bu giin ise 220 adet parga
rahatlikla boyanmaktadir. Belirli 6zellikleri saglamak ig¢in 1970 li yillarda 55 - 95 mikron
film kalinliga gerekirken 1980'de 35 -50 mikron, bugiin ise 35 - 50 mikron kalinlik kafi
gelmektedir. Petrol fiyatlarinda meydana gelen ve kendini 1970 1i yillarda gok agir olarak
belli eden artiglardan konvensiyonel boyaya nazaran % 50 daha az etkilenen toz boya,

1980 li yillarda da devam eden bu artislara ragmen ¢ok daha ucuza mal edilmisgtir.

Belirtildigi gibi bu teknolojide yapilan deneyler ve gelismeler ¢ok hizh ilerlemektedir. Su
anda metal aksam iizerine aplikasyonu rekabet edilmeyecek avantajlarla yakin bir
gelecekte tahta, cam, bakalit vs.. gibi diger alanlarda da aym1 ve ¢ogalan avantajlarla
aplikasyonu yapilacaktir. Biiyiik bir hizla geligen bu teknoloji boya piyasasinin ve boya
kullanicisimun karsisina tartigilmayacak bir segenek olarak ¢ikmustir.

Bugiin Tiirkiye boya pazari ¢ok gelismistir. Tiirkiye'de durum ne olursa olsun toz boyanin
en ¢ok kullanilacagi beyaz esya sanayi sektorii, son yirmi yilin siiriikleyici sektorlerinden
olmugstur. Ayrica toz boyayr yurt diginda en ¢ok kullanan sektorlerden olan otomotiv
sanayi, ingaat ve diger sektorler son 20 yilda bityiik gelismeler gostermistir. Tiirkiye'de bu
sektorler hizla geligirken, 1980 - 1981 yillarinda bu mallarin ilk alim taleplerinde bir
gerilemeyle Karsilagildi. Ancak biitlin aragtirmalanin ortaya koydugu gergek, bu mallar
konusundaki potansiyel talebin yiiksek oldugu ve niifus artis1 , aile kiiglilmesi, milli gelirin
artmas1 ve her yonde elektrifikasyon problemlerinin hizla ¢oziilmesi ile talebin daha da
artacagi konusunda toplaniyor. Bu nedenlerle ve enflasyonun gerilemesi beklenen ileriki
yillarda, bu sektorlerin iirettigi mallara talebin yeniden hizli bir bigimde yiikselecegi
tahmin ediliyor. Omegin Tiirkiye'de 1200000 adet potansiyel buzdolab: talebi oldugu,
efektif talebin ise 850000 adet mertebesinde oldugu bilinmektedir. Bu sektorlerin en biiyiik
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ikinci girdisinin boya oldugu ve Tiirkiye'nin bu konulardaki ihracat potansiyelini de géz
Oniinde tutarsak toz boyanin girecegi ve konvensiyonel boya ile rekabet bile etmeden kabul

edilecegi pazarin bityiikliigii tartisiimaz.

Su son yillarda Tiirkiye'nin en biiyiik ihtiyac: giiphesiz ki daha fazla enerji tasarrufu, daha
fazla ihracat, daha fazla doviz girdisidir. Bundan dolayr sektdrlerde biiyiik bir gayretle
ihracata yonelmis bulunuyorlar. Fakat sektorlerin bilyiik sorunlarn vardir, bunlarin baginda

maliyetlerin diisiiriilmesi ve kalite standartlarinin yiikseltilmesi gelmektedir.

Kalitenin yiikselmesi, rekabet imkanlarmin arttirilmasi, maliyetin diigiiriilmesi,
konvensiyonel boya iiretilmesinden baslayan ve kullanilan sektorlerde devam eden agin
enerji harcamasinin asgari diizeye indirilmesi ancak diinyadaki birgok firma ve memleketin
uygulamaya gegtigi, digerlerinin de en kisa zamanda uygulamaya baslayacagi ve
Tiirkiye'de uygulanmasinin 6zellikle bu sikigik donemde sart oldugu toz boya teknolojisi
ile gerceklesebilir.
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EKLER. SISTEMLERDE YER ALAN ELEMANLARIN TEKNIiK OZELLIKLERI

EK.1. Vanalar

Asagidaki gizelgede toz boya proseslerinde yer alan vana listesi goriilmektedir.

Cizelge Ek.1. (Argelik A.S. Boyahanesi’nde kullanilan vana gesitleri)







ag alma banyosu taze su besleme vanasi

yosu t

sleme banyosu tazt


















Ek.2. Pompalar

Bir sonraki sayfadaki ¢izelgede mevcut bir boyahanenin fosfat ve kataforez hattinda yer

alan pompa listesi goriilmektedir.






I
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Ek.3. Noziiller

Asagidaki ¢izelgede fosfat hatt1 noziil maliyetleri ve kullanilan ring sayilar1 goriilmektedir.

Cizelge Ek.3. Noziil maliyet analizi ve ring sayilart
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