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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygilastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 6gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmas1 Onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda O6grencilere {icretsiz olarak
dagtilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 525MT0107
ALAN Motorlu Araclar Teknolojisi
DAL / MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI

Boya Hatalarini Diizeltme 2

Otomobiller iizerinde olusabilecek boya hatalarinin

MODULUN TANIMI olugma nedenlerinin, boya hatalarina neden olan etkenlerin
ve onarim yontemlerinin anlatildigi 6grenim materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Boya Hatalarin1 Diizeltme 1

YETERLILIK (.)tomol:‘)ﬂ.ler lizerinde olusabilecek boya hatalarini
onarabileceksiniz.

Genel Amag:

Otomobiller iizerinde tiim yiizeylerde, piiriizsiiz yiizey
olusacak sekilde ve renk farki olusturmadan boya hatalarini
diizeltebileceksiniz.

Amaclar

» Ara¢ lzerinde lekelenme, endiistriyel atik etkileri,

MODULUN AMACI parlaklik  kaybu, portakallanma  gibi  hatalan
diizeltebileceksiniz.

» Arag¢ lizerinde biiziilme, kabarma, nem kabarciklari,
kusma, soyulma, solvent kaynamasi, silikon agmasi, kenar
izleri olugmasi, c¢atlama, kirigma, zimpara izleri, pas
olusumu gibi hatalan diizeltebilecektir.

EGITiM OGRETIM s .. . .
ORTAMLARI VE . metOreterlgll.éAetlolzg i;ffrnolml smifi, otomotiv sektoriinde
DONANIMLARI Zmet veren oz

CLERILTE Slgme araglan Tl Kazand:giniz bilgt ve becerlert Sloerek
DEGERLENDIRME

kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Glinlimiizde, modern toplumlarin ekonomilerinin ve biiylimelerinin temelini olusturan
sanayilesme, sagladig1 yararlarin yani sira ¢6ziim bekleyen pek ¢ok problemi de beraberinde
getirmektedir.

Hizla ilerleyen ekonomik gelismeler 6zellikle otomotiv sektoriinde kendini
hissettirmekle beraber, is diinyasinda uzman personel kullanimini dnemli hale getirmistir.
Isletmelerin egitilmis personele ihtiyaclar1 giderek artmaktadir. AB’ye uyum siirecinde en
hizl1 gelisen sektdrlerin arasinda otomotiv sektorii de yer almaktadir. Ulkemizde ve AB iiye
tilkelerinde iyi ve nitelikli yetismis otomotiv teknisyenlerine ihtiya¢ duyulmaktadir.

Bir aracta ilk olarak gbze ¢arpan aracin boyasidir. Boyama siirecinde biiyiik 6zen
gosterilmesi ve uygulama talimatlarina uyulmasina ragmen 6zellikle el becerisi ve tecriibeye
dayali otomotiv boyaciligi mesleginde hatalar olabilir. Her giin kullandiginiz tiriinler ve
aletler uygulamada giivenli olsalar bile, hatalar her zaman ve mesleginizin her alaninda
ortaya ¢ikabilirler. Ancak bu gibi hatalardan ¢ok sey 6grenebilirsiniz.

Boyama isleminde sikdyet almaktan miimkiin oldugunca kagmilmalidir. Ciinkii bu gibi
bir durum her iki tarafa da {iziintii, zaman ve para kaybi getirir. Buna bir de kotii reklam
eklenir. Sonugta da yapilan boya tamiri, otonun alindiginda fabrikanin yapmis oldugu
boyadan daha fazla dikkatlice incelenir.

Bu modiil ile otomotiv boyalarinda meydana gelen boya hatalarini dikkatle
inceleyerek aksakliklart goriip engelleyebileceksiniz. OEM boya veya tamir boya
uygulamalar1 sonucunda ortaya ¢ikabilecek muhtemel hatalar1 analiz edip diizeltebilecek ve
pasta-polis islemini dogru sekilde yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Arag iizerinde lekelenme, endiistriyel atik etkileri, parlaklik kaybi, portakallanma gibi
hatalar1 diizeltebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Otomobil servislerine giderek boyama islemi sirasinda meydana gelen boyama
hatalari ile, otomobilin kullanimi sirasinda ortaya ¢ikan ¢esitli hasarlarin olugma
nedenlerini, onarimlarin nasil yapilabilecegini ve bu sorunlardan sakinma
yollarmi arastiriniz.  Arastirma sonuglarini  rapor haline getiriniz  ve

arkadaslariniza sununuz.

1. ARAC UZERINDEKI HATALARI

DUZELTME

1.1 Lekelenme
1.1.1 Tanim

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

F o

Resim 1.1: Lekelenme

1.1.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

Zift, kikiirtdioksit (SO,) gibi baca gazlari, asit yagmuru, akii asidi, aga¢ reginesi,
bocek pisligi, bocek artigi, kus pisligi gibi dis etkenler zamanla boya yiizeyinde
lekelenmelere neden olur. Lekelenmeye neden olacak pislikler yiizeyden hemen
uzaklagtirlmalidir. Zift ve agac regineleri ylizey temizleme tineri kullanilarak
temizlenmelidir. Diger atiklar su ile uzaklastirilabilir. Bu etkilerden korunmak i¢in boya




ylizeyleri diizenli olarak yikanmali, polis veya koruyucu iirlinler uygulanarak boyama sonrast
bakimi yapilmalidir.

Resim 1.2: Lekeleme (kesit goriiniis)

1.2 Endiistriyel Atiklarin Etkileri

1.2.1 Tamimi
Boya yiizeyinde meydana gelen endiistriyel atiklarin neden oldugu ¢esitli zararlardir.

1.2.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

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

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

Etkilenen yiizeylere polis veya koruyucu iirlinler uygulanirsa zarar goérmezler.
Otomobillerin taglama ve kaynak makinesi ile ¢alisan yerlerden uzak tutulmalari gerekir.

1.3 Parlakhk Kaybi

1.3.1 Tanim
Boyamanin hemen ardindan veya bir siire sonra ortaya ¢ikan matlagsmadir.

iy

Resim 1.3: Parlaklik kaybi
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1.3.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

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

Boya filmi 6nerilen kalmlikta olmalidir. Ortiiciiliigii diisiik olan son katlar1 kalin uygulamak
yerine altinda uygun renk astar1 uygulamak gereklidir. Diizenli olarak boyama sonras1 bakim
triinleri kullanilmalidir. Daima Onerilen karisim oranlari ile ¢alisilmali, kurutma siirelerine
uyulmalidir. Kabindeki hava dolasim hizi kontrol edilmeli, gerektiginde tavan ve taban
filtreleri degistirilmelidir

«10

Resim 1.4: Parlakhik kayb Kkesit goriiniisii

1.4 Portakallanma

1.4.1 Tanimi

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

! N L )
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Resim 1.5: Portakallanma
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Resim 1.6 : Portakallanma Kesit goriiniisii

1.4.2 Nedenleri ve Onleme Yontemleri

Tabancay1 ylizeyden ¢ok uzak tutarak uygulama yapmak, uygulama basincinin ¢ok
disiikk olmasi, boyanin ¢ok ince uygulanmasi, viskozitenin ¢ok yiiksek olmasi, kullanilan
sertlestirici veya tinerin par¢canin biiyiikliigiine ve ortam sartlarma gore ¢ok hizli tipte olmasi,
tabanca memesinin ¢ok kiicliik olmasi, katlar arasi bekleme siiresinin ¢ok uzun tutulmasi
portakallanma hatalarina neden olabilir.

Portakallanma hatalarina neden olmamak i¢in tabanca 6nerilen uzaklikta tutulmalidir.
Uygulama basimci Onerilen degerde olmalidir. Boya katlar1 daima 1slak uygulanmalidir.
Viskozite Onerilen degerde olmalidir. Ortam sicakligmma uygun tip sertlestirici ve tiner
kullanilmahdir. Uriine uygun tabanca memesi kullanilmalidir. Katlar arasinda yeterli siire
beklenmelidir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklar:

Oneriler

belirleyiniz.

Modiildeki bilgi sayfalarim1 okuyarak

hatanin tiirlinii belirleyiniz.

belirleyiniz.

Renk 1.2.3 Modiillerini inceleyiniz

Arag lizerinde renk kodunu belirleyiniz.
Silikon temizleyici tiner ile ylizeyi renk
kontrolii i¢in temizleyiniz.

Bilgisayarda renk formiiliinii bulunuz.
Uygun renk sisteminden ara¢ rengine
uygun rengi bulunuz.

En uygun varyant rengi se¢iniz.




» Hatali bolgenin digina tagirilarak pasta-
polis islemi yapiniz.

» Boya Hatalar1 Modiiliinii inceleyiniz.

» Hatali bolgenin digina tasirilarak pasta-
polis islemi yapiniz.

» Makine ile yapilan uygulama islemi
sirasinda bir noktada fazla beklemeyiniz.

Boyanin yanmasina sebep olursunuz.

g

» Hata giderilinceye kadar uygun
zimpara ile zimparalaymiz. (P 1200 - P

1500)

» Astar Boya Modiiliinii inceleyiniz.

» Astar uygulamasi yapiniz.

» Astar kisa dalga infrared kurutucu ile

yapiniz.




» Boya uygulama hazirligi igin zimpara

yapiniz.
» Yiizey temizleme tineri ile
temizleyiniz.

» Baz kat boya uygulamasi yapiniz.
» Uygulanacak boyanin cinsine gore
solvent bazli boya veya su bazli boya

modiillerini inceleyiniz.

» Vernik uygulamasi yapiniz.




» Vernigi infrared ile kurutunuz.

» Polisleme islemini yapiniz.

» Polislenmis yiizeyi kontrol ediniz.

» Arag boyasinda parlaklik olugmali.
» Aracin renginde canlilik olugmali.
» Boya ylizeyi tizerindeki ¢ok kiigiik kilcal

cizikler giderilmis olmali.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz.

OLCME SORULARI

1. Boya hatalarini diizeltmede hangi zzimpara kullanilir?
A) P100
B) P500
C) P1200
D) P3000

2. Boya tizerindeki hatalar hangi macunla diizeltilir?
A)Polyester macun
B) Cam macunu
C) Sentetik macun
D) Seliilozik macun

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtarn ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz.

Bu faaliyetteki eksikliklerinizi, faaliyete tekrar donerek tamamlayabilirsiniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Arag lzerinde biiziilme, kabarma, nem kabarciklari, kusma, soyulma, solvent
kaynamasi, silikon agmasi, kenar izleri olusmasi, ¢atlama, kirisma, zimpara izleri, pas gibi
hatalar1 diizeltebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

Otomobil servislerine giderek boyama islemi sirasinda meydana gelen boyama
hatalar1 ile, otomobilin kullanimi sirasinda ortaya ¢ikan ¢esitli hasarlarin olugma
nedenlerini, onarimlarin nasil yapilabilecegini ve bu sorunlardan sakinma
yollarim1 arastiriniz.  Arastirma sonuglarimi  rapor haline getiriniz  ve

arkadaslariniza sununuz.

2. ARAC UZERINDEKI HATALARI

DUZELTME

2.1 Biiziilme
2.1.1 Tanim

B oyama sirasinda eski boyanin kabarip ylizeyden kalkmasidir. Problem, uygulama
yapilirken veya kuruma sirasinda ortaya ¢ikar.

F.a

Resim2.1: Biiziilme Resim 2.2: Biiziilme kesiti

2.1.2 Nedenleri ve Onlenme Yéntemleri

2K yas istii yas uygularken ¢ok uzun flash-off vermek, termoplastik akrilik veya
sentetik boyal yiizeyleri 2K akrilik iiriinler ile boyamak veya uygulamalar ¢ok kalin katlar
halinde yapmak, izolasyon katinin yeterince kalin uygulanmamasi, iizerine uygulama
yapilacak yilizeydeki boyanin tam olarak kurumanus olmasi gibi nedenlerden dolay1 biiziilme
hatalar1 olusabilir.
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Flash-off siirelerine uyulmalidir. Solvent testi yapilmali ve dogru tamir islemi
uygulanmalidir. Her {iriin i¢in Onerilen kalinlikta uygulama yapilmalidir. Uygulama
yapilacak yiizeydeki boya tamamen kurumus olmalidir. Gerekirse tekrar firinlama yapilmali
veya infrared kurutucu kullanilmalidir.

2.2 Kabarma

2.2.1 Tanim

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

Resim 2.3: Kabarma

2.2.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

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

Resim 2.4: Kabarma Kesit goriiniisii

Boyalarin karigim oranlarina dikkat edilmeli ve onerilen kalinliklarda uygulanmali ve
kurutulmalidir. Bu problemin olusmg riskinin oldugu yiizeyler alttan {iste kurutma yapan
infrared kurutucu ile kurutulmalidir. Izolasyon kati1 en az 50 mikron uygulanmalidir. Eski
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boyal1 yiizeyler boyamadan once akrilik veya seliilozik tinerle silinerek kontrol edilmelidir.
Zimparada kenar alistrma (pah kirma) dogru yapilmali ve Onerilen zimparalar ile
calisilmalidir.

2.3 Nem Kabarciklari

2.3.1 Tanim

Nemli havalarda bir miktar nem boya filmi igerine girer. Havadaki nem azaldiginda da
boya filmini terk ederek digar1 ¢ikar. Bu olay normal uygulama ve kuruma islemi gegirmis
boya katlarinda herhangi bir soruna neden olmaz. Ancak astar katlarinda ozellikle sulu
zimpara sirasinda boya filmi i¢ine hapsolan nem tutucu yabanci maddeler (tuzlar) nemin
stirekli olarak boya filmi i¢inde kalmasina neden olur. Nem kabarciklar: ¢esitli biiyiikliik ve
sekillerde olabilir. Boya katlar1 arasinda bulunabilecegi gibi tiim boya katlarinin altinda da
yer alabilir.

Resim 2.5: Nem kabarciklar:

2.3.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Boyanacak yiizeylerde yeterli temizligin yapilmamasi, zzimpara suyundan, viicut ve el
terinden gelen tuzlarin metal yiizeylere ve boya katlar1 arasina yerlesmesi (Nem
kabarciklarinin sekli olusma nedeni hakkinda bilgi verir. Yuvarlak sekilde olanlar yikama ve
silme, parmak izi seklinde olanlar ise el temasi sirasinda meydana gelirler), 6zellikle
polyester esasli macun ve astarlarda sulu zimparadan sonra yeterli kurutmanin yapilmamasi,
boyama sirasinda kabin igindeki nemin fazla olmasi nem kabarciklart olusmasina neden
olabilir.

Boyanacak yiizeyler temiz su ile yikanmalidir. Zimpara ve temizlik i¢in kullanilan
sular sik sik degistirilmelidir. Kuru zimpara tercih edilmelidir. Yikamadan sonra yiizeyin
¢esidine gore ylizey temizleme tinerleri ile yikanmalidir. Bu sekilde sudan arda kalan zararli
maddeler uzaklastirilmis olacaktir. Sulu zimparadan sonra suyun buharlagtirilmasi igin
yeterince beklenmelidir (20 °C’ de 2 saat). Polyester iirinlerde kuru zimpara tercih
edilmelidir. Uygulama oncesinde kabin i¢cinde nem bulunmadigindan emin olunmalidir.
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Soguk ve nemli havalarda uygulama kabini bir siire 1sitilarak nemin disartya g¢ikmasi
saglanmalidir.

2.4 Kusma

2.4.1 Tanim

Solventlerden etkilenen pigmentlerin, son katin rengini degistirmesidir. Genellikle
kirmizi veya sar1 lekeler halinde goriinlir. Benzer bir probleme polyester macun
sertlestiricisinin son katin pigmentleri ile kimyasal reaksiyona girmesi sonucun da rastlanir.
Ayrica kiigilik alanlarda kabaran yerlerde iz meydana gelir.

2.4.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

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

Solvent testi yapilarak kusmaya neden olabilecek pigmentler tespit edilmelidir.
Polyester esasl tiriinler kullanilirken dogru miktarda sertlestirici ilave edilmeli, iyi karistirma
yapilmali ve uygulama sirasinda macun icindeki sertlestiricinin iz yapmadigi goriilmelidir.
Boyamaya baglamadan once asfalt ve zift gibi artiklar yiizeyden temizlenmelidir.

2.5 Soyulma

2.5.1 Tanimi

Boya katlar1 ile boyanacak yiizeylerin ayrilmasi veya boya katlarinin birbirinden
kopmasidir.

Resim 2.6: Soyulma

2.5.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Boyanan yiizeyin yeterince temizlenmedigi durumlarda, yiizeyde bulunan yabanci
maddeler yapigmay:r Onler. Uygun olmayan astar uygulanmasi, boyanacak yiizeyin
zimparasinin yetersiz olmasi, astar veya baz kat boyalarn ¢ok kuru ve ince uygulanmasi,
uygun olmayan kuruma sartlar1 soyulma hatasina neden olabilir.
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2.6 Solvent Kaynamasi

2.6.1 Tanim
Boya filmi iginde hapsolan solventlerin boya ylizeyinden ¢ikarken kabarciklanmalar
meydana getirmesidir.

Resim 2.7: Solvent kdynamam

2.6.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Boyanin ¢ok kalin uygulanmasi, ¢ok hizli sertlestirici ve tiner kullanilmasi, katlar arasi
bekleme siiresinin kisa tutulmasi, firinlama Oncesi bekleme siirelerinin kisa tutulmasi,
infrared kurutucunun yiizeye ¢ok yakin olmasi, yas {istli yas uygulama sirasinda katlar arasi
bekleme siirelerinin ¢ok kisa olmasi solvent kaynamasina neden olur.

Resim 2.8: Solvent kaynamasi kesit goriiniisii

Onerilen film kalinhiginda uygulama yapilmalidir. Ortam sicakli§ina uygun setlestirici
ve tiner kullanilmalidir. Onerilen bekleme siirelerine uyulmalidir. Firinlama 6ncesi bekleme
siireleri yeterli olmalidir. Infrared kurutucu kullanirken mesafeye ve enerji siddetine dikkat
edilmelidir. Boya katlar arasinda yeterince beklenmelidir.
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2.7 Silikon A¢masi

2.7.1 Tanimi

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

Resim 2.9: Silikon acmasi

2.7.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

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

Resim 2.10: Silikon a¢masi kesit goriiniis

Silikonsuz polis kullanarak, kirli elbiseler ve kauguk eldivenler kullanmayarak ve
cevre igyerlerinden gelebilecek etkilere kars1 6nlem alarak silikon agmasi olusumunun 6niine
gecilebilir.
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2.8 Catlama

2.8.1 Tanim
Cesitli en, boy ve derinliklerdeki ¢atlaklardir.

e el
Ll
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Resim2.11: Catlama

2.8.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

TPA boyal1 yiizeyler iizerine yapilan hatali boyamalar, tamir boyas: yapilan yerlerin
kurumamas1 veya sertlesmemesi, asir1 hava sicakligi degisimleri, toplam boya filmi
kalinliginin ¢ok yiiksek olmasi polyester macun veya astar iizerine direkt son kat boya
uygulanmasi ¢atlamaya neden olur.

Resim 2.12: Catlama kesit goriiniisii

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

18



2.9 Kirisma

2.9.1 Tanimi

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

Resim.2.13: Kirisma

2.9.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Sentetik boyanin ¢ok kalin uygulanmasi, kurutucu katkinin yetersiz veya hig¢ ilave
edilmedigi durumlarda, ¢ok sicak ortam kirigma hatasinin olusmasina neden olur.

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

2.10. Zimpara Izleri

2.10.1 Tanim

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

Resim 2.14:Zimpara izleri '
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2.10.2 Nedenleri ve Onlenme Yontemleri

Cok kalin zzmpara yapmak, astar katlarina tam kurumadan zimpara yapmak, dolgu
astarinin ince uygulanmasi, yanlis zzmpara makinesi teknigi ile ¢alismak zimpara izlerinin
olusmasina neden olur.

Dogru kalinliktaki zimpara ile galisilmalidir. Macunlarda P80-P150, astarlarda
P240’tan kalin zimpara kullanilmalidir. Onerilen sekilde kurutma yapilmalidir. Boya filmi
kalinlig1 uygulama brosiirlerinde belirtilen kadar olmalidir. Zimpara makinesi ylizey iizerine
yerlestirildikten sonra calistirilmalidir. Darbe etkisi derin zimpara c¢izgileri olusturur. Kuru
zimpara makinesinin salinim araligt 5 mm den biilyiik olmamalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )
Islem Basamaklar1 Oneriler
» Hata ¢esidini belirleyiniz.
» Modiildeki bilgi sayfalarin1  okuyarak

hatanin tiiriinii belirleyiniz.

» Renk

kodunu

belirleyiniz.

Arag lizerinde renk kodunu belirleyiniz.
Silikon temizleyici tiner ile yiizeyi renk
kontrolii i¢in temizleyiniz.

Bilgisayarda renk formiiliinii bulunuz.
Uygun renk sisteminden ara¢ rengine
uygun rengi bulunuz.

En uygun varyant rengi se¢iniz.
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» Hatali bolgenin disina tasirilarak

pasta-polis islemini yapiniz.

» Hatali bolgenin disina tasirilarak pasta-

polis islemi yapiniz.

e

-

o N .

o

» Makine ile yapilan uygulama islemi
sirasinda bir noktada fazla beklemeyiniz.

Boyanin yanmasina sebep olursunuz.

» Hata giderilinceye kadar uygun
zimpara ile zimparalayimmz. (P 1200 —

P 1500)

» Astar uygulamasi yapiniz.

» Astar kisa dalga infrared kurutucu ile

kurutunuz.
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» Boya uygulama hazirlig1 i¢in zimpara

yapiiz.

» Yiizey temizleme tineri ile

temizleyiniz.

» Baz kat boya uygulamasi yapiniz.

» Vernik uygulamasi yapiniz.
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» Vernigi infrared ile kurutunuz.

» Polisleme islemini yapiniz.

» Polislenmis yiizeyi kontrol ediniz.

» Arag boyasinda parlaklik olusmali.
» Aracin renginde canlilik olugmali.
» Boya yiizeyi iizerindeki ¢ok kiiciik kilcal

cizikler giderilmis olmali.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimizi, asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz.

OLCME SORULARI

1. Boya hatalarin diizeltmede hangi zimpara kullanilir?

A) P100
B) P500
C) P1200
D) P3000

2. Hazirlanmis boya ile boyanmis plaka ve standart boyali plakanin g6z ile kontrol
edilerek yapilan kontrol asagidakilerden hangisidir?

A) Renk kontrolii
B) Parlaklik kontroli

C) Ortiiciiliik kontrolii
D) Yapisma kontrolii

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz.

Bu faaliyetteki eksikliklerinizi, faaliyete tekrar donerek tamamlayabilirsiniz
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MODUL DEGERLENDIRME

A-YETERLIK OLCME iCINDEKILER

BECERI, TAVIR, TUTUM VE DAVRANIS OLCME

Boya iizerinde olusan hatanin ¢esidini belirleyiniz ve olusan boya hatlarini onariniz.

GERCEKLESMESI GEREKEN DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

Hata ¢esidini belirledinz mi?

Renk kodunu belirlediniz mi?

Hatali bolgeyi maskelediniz mi?

Hatali bolgenin disina tasirilarak pasta-polis islemi yaptiniz mi?

Hata giderilinceye kadar uygun zimpara (P 1200) ile zzimparaladiniz
mi1?

Astar uygulamasi yaptiniz m1?

Astari kisa dalga infrared kurutucu ile kuruttunuz mu?

Boya uygulama hazirlig1 i¢in zimpara yaptiniz mi?

Yiizey temizleme tineri ile temizlediniz mi?

Baz kat boya uygulamasi yaptiniz m1?

Vernik uygulamasi yaptiniz mi1?

Vernigi infrared ile kuruttunuz mu?

Polisleme islemini yaptiniz m1?

Polislenmis yiizeyi kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve aragtirma ¢alismalar1 sonunda kazandiginiz bilgi ve becerilerin
Ol¢iilmesi i¢in size bu performans testi uygulanmistir. Test sonunda verdiginiz “HAYIR”

yanitlar1 fazla ise bu modiilii bir daha okumalisiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYET-1 CEVAP ANAHTARI

1 C

2 A

OGRENME FAALIYET-2 CEVAP ANAHTARI
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ONERILEN KAYNAKLAR

> Konu 1fle Tlgili Web Siteleri (www.standox.com.tr, Www.ppg.com,
www.glasurit.com)

> Cesitli Otomobil Tamir Uriin Kataloglar1 (Baykog, 3M, MXS, Orbay, Akzo
Nobel)

> Boya Korumasi ile Tlgili Web Siteleri (www.ziebart com, www.autowax.com)
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