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Boyama-Painting

Toz Boyama

on yillarda boyama diinyasini fetheden
“Toz Boya''ya simdi yeni bir uygulama
alani daha katild.

Teorik olarak, agir, buyuk, kalin cidarli metal
parcalarin toz boya ile boyanmasi neredeyse
imkansizdi. Pratikte ise kac¢inilan bir
uygulamaydi, cinku ylksek sicaklikta uzun
sureli firinlamayi (enerji), yani asiri masrafi
gerektiriyordu.

Yepyeni yapidaki bir joleleme-kurutma
firirniyla, kirleme teknolojisinde bir devrim
gerceklestirildi. Boylece, artik toz boya jumbo
parcalara ekonomik ve kusursuzca

uygulanabilmektedir.

Bu yeni teknikle 60-100 mm et kalinligindaki
agir celik parcalar bile, radyant-borulu-
firmlarda (konveksiyonal akimsiz), 60-120
dakika sure ve 190°C sicaklikta, istenen
kalinlikta ve mukemmellikte boyaniyor.

Bilinen Klasik Teknik

Cesitli kalinliklardaki metal parcalarin
ylUzeyi, elektrostatik destekle toz-boyayla
kaplanir ve daha sonra, 190°- 240°C sicakliktaki
konveksiyon akimU firinlara alinird.

Bazi parcalarin, firina girmeden &nce IR’
1sinli bir hattan gecmesi gerekiyordu. Boylelikle
boya makromolekdillerinin 3-boyutlu-ag
olusturma® siiresi kisaltilmaya calisiliyordu.

Boya tabakasinin sertlesme siresi parcanin
et kalinligina baglidir. Et kalinligr kuctk olan
parca, daha cabuk isinacagi icin, ylzeyindeki
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boya da daha cabuk jolelenip, sertlesecektir.
Parcanin et kalinligi fazla olan kisimlarinin
yUzeyindeki boyanin sertlesmesi beklenirken,
ince cidarli yUzeylerdeki boyalarin yanmasi
kacinilmazdir. Bu durumda boya defolu
sayilarak hurdaya ayrilmakta, islemin tekrari
gerekmektedir.

Firinlama stresini en ekonomik dizeyde
kisa tutabilmek icin, cidar kalinligi ne kadar
artarsa, firinda uygulanan sirkulasyondaki hava
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sicakligl o nisbette de yiuksek tutulmak
zorundadir.

Bir eksene simetrili rotasyona sahip ve plaka
sekilli parcalar; kismen “aydinlik i1sinlayicilar”
(Hell-strahlern) denilen, parlak kizilotesi isin
kaynaklariyla her yonden yogun halde
T=950°C’a kadar isitildiktan sonra firinlanarak
jolelesme ve kilrlemeye tabi tutulurlar.
Buradaki en onemli etken, her noktanin isin
kaynaklarina uzakliklarinin ayni olmasidir.
Konstruksiyonun cesitli noktalarinin isin
kaynaklarina uzaklik farklari =200 mm olmasi
veya golgede kalan noktalarin olmasi
durumunda, sertlesmenin dizgiin olmadigi
bolgeler olusur. Dolayisiyla, cesitlilige sahip
yapidaki jumbo parcalarin boyanmasinda kabin-
firinlarin kullanilmasi elverisli degildir.

TUm bu sorun ve dezavantajlar, yeni
“Borulu-Radyant-Isiticili” (Radiant-Tube-
Heater/Dunkelstrahler-Erhitzer] firin teknigi
ile ortadan kaldirilmaktadir.

“Parlak-Isildayanlar” (Luminous-
Radiationer / Hellstrahler] ve “Karanlik-
Isildayanlar” (Radiant-Radiationer /
Dunkelstrahler] diye de tanimlanan her iki
teknik de, "Kizil 6tesi Isinlar” (IR: Infra-
red/Infrarot) sinifina aittir.

Radyant -Borulu Isiticili Firinla Toz
Boyanin Sertlesmesi

Isi tekniginde Radyant-Borulu Isiticilar, kizil
otesiisiticilar grubundandir. Bu gruptaki
isiticilarda isi, kithanin borular oldugu kapal
bir mekanda oksijen-yanici gaz karisiminin

ozel brulorlerle yakilmasiyla elde edilir. Bu
teknigin yaraticilari adini, alev gorulmedigi
icin, Almanca’da “karanlikta Isildayanlar”
anlamina gelen “Dunkelstrahler” (Radiant-
Radiationer] koymuslardir. Yanma sonucu
olusan kizgin atik gazlar, yanmanin
gerceklestigi borularin yizeyini dylesine isitirlar
ki; i1s1, 1sin olarak (cogunlukla IR) yayilmaktadir.
Burada yanici gaz olarak LPG veya dogalgaz
kullanilmaktadir.

Calisma Prensibi

Sistemin ¢alisma prensibi, buz tzerinde
glines banyosuna benzetilebilir. Cevre sicakligi
eksi degerlerde olmasina ragmen, glinesle
isinilabilir, tehlikeli gines yaniklari olusabilir.
Bunun nedeni “IR" isinlaridir. Gines alan
yerlerde isinlar, isi enerjisine donuismektedir.
Buna karsilik golgedeki kisimlar soguk
kalmaktadir. Radyant-borulu isiticili firinlar da
ayni prensiple calisirlar. Isi, sadece ihtiya¢
duyulan yerde, boyali parca Uzerinde,
olusmaktadir. Olusan isi, boyanin jolelesip, 3
boyutlu mélekuler bir ag olusturarak kurumasi
icin gereken yeterli sicakliktadir.

Ustiinliikleri

Sistemin ¢alisma prensibinden, avantajlari
acikca gorulmektedir. Bu sistemde, Isi
enerjisinin tasinmasi icin bir iletkene ihtiyac
yoktur. Demek ki isi enerjisi, relatif sifir kayipla,
dogrudan, isitilacak objeye ulasmaktadir.
Konveksiyonel 1si akim tekniginde, dogal olarak
olusan turbilans sonucu yerden kalkan tozlar,
boyanmis yiizeylerde istenmeyen kirlenmelere
sebep olur ve bu durumda kalitenin bozulmasi
kacinilmazdir. Oysa, bu yeni sistemle bu tur
kirlenmeler tarihe karismaktadir.

Bu sistem, olaganusti ekonomik ve cevre
koruyucudur. Bir baska ustinlugu ise, hava (:
taslyici medyum) dogrudan isitilmadigi icin,
firinin icinde havanin karistirilmasini saglayan
vantilatorlere de gerek kalmamistir.

Kizil-Otesi Performans

Radyant-borulu Isticilarin yuzey sicakligs,
gereken performansa bagli olarak 300°-650°C
arasindadir. Radyant-borulu isiticili firinlar,
1sin faktoriyle calistiklarindan, (yapilarina,
tirlerine, brlor tiplerine gore), kullanilmakta
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olan, baska teknolojilerdeki firinlara nazaran
daha distik sicakliklarda, yani %45-55 oraninda
daha dusuk Isin-faktoruyle calisirlar.

Bu yeni teknolojinin yararlanildigi alanlar
- Celikyapi, yapisal celiklerde,

- Mobil vinglerde,

- Vinglerde,

- Otomotivde,

- Takim tezgahlarinda,

- Tesis ve tesisat tekniginde.

Avantajlar, Ustiinliikleri:

- DUsuk enerji sarfiyat

- Firinicindeki hava sirkilasyonuna gerek
duyulmadigindan, vantilator kullanimina gerek
kalmaz.

- Hava akimi olusmadigindan, hava akiminin
neden oldugu tozlanma sorununu yasatmaz.

- Diger teknolojilerle calisan firinlardaki gibi
renklerin karismasi veya akmasi problemi
yoktur.

- Objedeki farkli kalinliklar ytizinden olasi
yUzey yaniklariyla asla karsilasilmaz.

- Istiletimi mikemmeldir.
- Firin ici sicakligr, 180°-190°C arasinda
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hassasiyetle sabit tutulmak Uzere

ayarlanir.
- Jole ve kurutma (kiirleme) suresi kisadir.

- Brilor ve kilhan borularindan baska
asinabilecek parcalari yoktur.

- Bakim-onarim masrafi cok dusutktir.
- En Ust dizeyde ekonomiktir.

Bu yeni teknik, SLF Sirketince ilk olarak
“Hannover Messe 2007" Fuari nda Praxispark
(uygulama parki) Halle / Hol 6 Stand C 30
standinda tanititmistir.

Heinz-Georg VOLLMER - General Manager,
SLF-Oberflaechentechnik GmbH

M. Bahattin SENKOK - Genel Miidur,
SuyuTek Ltd. Sti.

Bu yeni teknigin patentinin butin haklari,
SLF-Oberflaechentechnik GmbH "na ait olup,
Turkiye, Balkan Ulkeleri, Orta-Asya Ulkeleri,
Ortadogu ulkeleri haklari StYuTek Ltd. Stitne
aittir,

Dipnotlar: 1) IR: Kizilotesi = (E) Infrared = (D) Infrarot.] 2)
Duromerlere 6zgu, 3-Boyutlu (3-B) ag olusumu, 6nce Jéle haline
gecisle, yani yoz-boya partikellerinin eriyerek jélemsi (Gel/Geel)
bir hal olusumu ile baslar, ki buna jélelenme (Geleage/Gelieren)
denir, sonra polimer molekdil zincirindeki, acik uclardaki
molekillerin birbirleriyle baglanmasiyla ag olusumu tamamlanir.
Bu 3-B (3D: 3-Dimensions/3-Dimensionen) ad, olusum sonrasi
geri dagilmaz, yani kalicidir (irreversible). Bu fiziko-kimyasal
olaya boyanin "kurumasi, sertlesmesi” diyoruz. Ayni sekilde
ingilizce menseli "kirleme” (Curring/Haerten] kavrami da
kullanilmakta. Toz-boyanin sertlesmesi ve yas-boyanin kurumasi
deyimleri farkli kavramlardir. Ancak kimyasal reaksiyon
“sertlesme”, yani 3B-Ag olusumudur.)





