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Bu ¢cahsmada agag isleri endistrisinde koruma. estetik ve hijyenik amag-
larla uygulapan tst yiizey islemlerinin siirme teknikleri simflandinilmakta, yii-
zeve temas ederek uygulanan teknikler (cila topu. firga ve silindicti surme ma-
kinalan) ile piiskiirtme. daldirma ve dokme (perde) yontemi ile yiizeyve temuas
etmeden yiizey islemlerinin uygulanmast hakkinda bilgi verilmektedir,

1. GIRIS

Mobilva endiistrisinde agac malzemenin vizevine Koruma, esictik ve diger amaclar ile
cesitli viizey iglemi sistemieri uygulanmaktadir. Agag malzemenin yiizeyvinin ¢esitl yekilterde
iglem gormesine Gst yizey islemi denilmekiedir.

Bovama iglemlerine ortdcd dst yizey islemieri adt verilmektedir. Renklendirme islemle-
rinde ise bovamadan farkl olarak aga¢ malzemenin gesitli vontemlerle renginin degistiritmesi
anlasiimaktadir.

Vernikleme iglemi dogrudan aga¢ malzeme yizeyine uygulanacagr gibr renklendirici ile
islem gormuyg yizeylere de uygulanabilmektedir. Vernikleme iglemi uygutamada "Chalama”
olarak da adlandinimaktachr. Cok ¢esith arag ve tekniklerle yapilan bu iglem boyama ve renk-
lendirme islerine de csas olusturmaktadir.

Bilindigi gibi vernikler esas itibari ile katman olugturan katt baglavicilar ile cesitli eritici ve
inceltici svitardan otugmaktadir. Fiziksel olarak kuruyan veya Kimvasal olarak sertleserek s
halindeki vernik filminin ytizeyde sert katman olusturmasi istenmektedir.

1) 1.U. Orman Fakiiltesi Orman Endistrisi Makinalan ve. igletme Anabilim Dal).

Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih : 27.02.1992



58 AHMET KURTOGLU — METIN KAHVIC]

2. VERNIK SURME TEKNIKLERI

Verik gibi sivt ylizey isleme maddelerinin yilzeye uygulanmasi ya yizeye temas etmeden
(puskiirtme, dokme ve baurma) veya yizeye temas ederek (firga ve silindirli makinalar ile)
bask: suretiyle gergeklestirilmekiedir.

2.1 Yiizey Temas Ederek Yiizey i§lemi Uygulama Teknikleri

Bu yolla aga¢ malzeme izerinde cila topu, firga ve silindirli makinalar yardimy ile vernik
siiriilmektedir.

2.1.1  Cila Topu lle Vernik Siiriilmesi

Daha ¢ok gomlak verniginin (cilasimn) sdriilmesinde kullamtmaktadir.

2.1.2  Firca Ile Vernik Siiriilmesi

Firga ile vernik sirmede bu amaca gore hazirlanmig firga vernikleri kullamitmahdir. Tozlu
igyerlerinde firga ile vernik strmeden kesinlikle kagmlmah, vernik strdlecek agag malzeme
zimparalannug ve tozu ahinmg olmalichr. Selilozik vernik siirmede yumusak, yagh vernik siir-
mede ise sert kil firga kullanilmahdir.

Firga ile vernik sdrmede, fircamn bakimu ve saklanmasi ¢ok onemlidir. Uzun siire bir ku-
tuda dikine vaziyette duran firga ile diizgtn vernik sirdlemez. Firgalar. icinde sentetik neftle
inceltilmig beziryags bulunan kapakl bir kutuda, killart havada kalacak sekilde asiimahdir.

Selulozik vernik sirmede kullanilan firga, setilozik tinerde saklanmalicir. Yagh vernik
surtlen firgalar temizlenmeden brrakilirsa reginelegmekte, katilagmakta ve sertlegmektedir. Kl
firgalan saf terebentinde saklamak sakincali olup, terebentin, organik cisim otan kih bozmakta
ve parcatamaktadir. Firgalanin gazvaginda saklanmast yaglanmalarina neden olmakta ve vernik
stirmede olumsuz sonuglar yaratmaktadir.

Vernikleme iglemine baglamadan 6nce kullanilacak vernigin eriticisi ile lir¢anin temizlen-
mesi gerekfidir. Kuralna uygun kullaninng ve iyi saklanmig eski bir fira ile. veni fircadan daha
dizgin vernik sardlebilmektedir. Firga ile yizey igtemi uygulamasinda firga killari yansina ka-
dar islanacak sekilde vernige daldmilmahdir. Boya veya vernige daldirilan firga. kutunun kena-
rna sdriilerek sivimin fazlasi anmal ve damlamast dnlenmelidir.

Fir¢a ile agag malzeme (izerinde rahat ve dogru ¢ahgmak, ¢ok deneyimli imayr gereklir-
mektedir. Egit kalinlkta ve ince bir katman olusturmak igin yagh vernik &zenle yayiumahdir.
Aksi takdirde iyi yayllmanng yagh vernik dalgah, pitiirii bir ylizey olugturmaktadir.

Vernik firganm yiizeye stiriilmesi sirasinda baglangig noktast matzemenin kenari olmama-
hdir. Kenardan baglanan siirilmede akinular olugmakiadir. Verniklenccek yizeyler elden gel-
digince yatay durumda bulundurulmali, vernikleme iglemine galigana en uzak kenardan basla-
mimalidir. Olugan akinular kurumadan silinmelidir.

Yagh vernik filmindeki hatalar genellikle uygulamada kurallara uymamaktan ortaya ¢ik-

maktadir. Tazla inceltilmig ¢ok akigkan vernik inceltilmig vernik ise zor yaylarak diizgiin kat-
man olusturmakta ve ge¢ kurumaktadir.
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Giintimiizde firca vernid adi ile Gretilen vernikler striilirken zorluk ¢tkarmamakta, ince
katmanlar hatinde ve kolayca siirtilebilmektedir. Tirga ile gahsirken vernik ve bovanm agik za-
mammna dikkat cdilmelidir. Siiriilen vernik ve  boyanm kalnh@ arttikca. kuruma  sdresi
degismekte, ancak katmann kalinlagmasi ile kuruma siircsinin uzamasi oranil olmayip st-
riilen vernigin kahnhg iki defa artarsa kuruma siresi ise dort defa artmaktadir.

Cabuk kuruyan ispirtolu ve sclolozik verniklerin fir¢a ile csit Ql;::rgg ylizeye ?luglllllllelsl
giigtiir. Ust diste birkag kat strilmesi gerekirse son sijr‘uvlcn kaun criticisi. ulnmiiakl kurumus
kat1 yumnusatmaktadir. Bu nedenle firga izleri Ust dste degil, yanyana gelecek sekilde olmalichr.
Sentetik ve yagh vernik ve boyalan hrca ile rahatca stirilebilmektedir.

Dikey yizeyler igin firgalama agagidan yukariya dogru yapiimali, verniklenen pargamn ay-
ni zamanda verniklenmesine Ozen gosteriimelidir.

Diizeiin siiriiten ve kurutulan vernikte bazen hava kabarciklarn veya putdrlenmeler gori-
lehilmektgdir. Bu belirtileri iceren vernik katman iyice kuruduktan sonra zimparalanmabdir.
Birkac kat vernik siiriilmesi gercken agag malzemede her kat arasmda kurutma. zimparalama
ve lozau alma iglemleri vapilarak daha sonra vernik strdlmelidir. Ara kadarda normal kovuluk-
ta vernik son Kat igin ise inceltilmis vernik ile caligthr. )

Firga vernikleri genellikle orta kalitede ytizey diizgintidi olu§lurm:ﬂqudlrj Ustin kaliteh
yiizey islemlerinde firga ile sdrtlen vernik karmani ayrica parfaulmali veva istenirse matlaguri-
malidir.

Firca ile kusursuz vernik siirmek kolay olmayip zaman ahci ve deneyim gercktirmekiedir.
Firga ile ;/er11ik siirmede fire azalmakta, plskiirtme teknigine gore gevre kirliliginc dahi az ne-
den olmaktadir. Firga ile vernik ve boya sivist aga¢ malzemenin gozenckiering llIl(l}gl igin daha
derme niifuz etmektedir. Bu nedenle yiizey isleme snisiin agag malzeme ile baglantis daha
kuvvetlidir,

2.1.3  Silindirli Siirme Makinalar Ile Vernikieme
Silindirli yizey iglem makinalaninda vernikleme veya boyama islemi yapiabilmektedir.

Verniklenecek aga¢ malzeme doner silindirter arasindan gegerken verniklenmektedir. Bu ma-
kinalar sematik olarak sekil 1'de goriilmekiedir.

a b ¢

1. Malzeme  2.Surme silindiri 3 Vernik tasima silindiri 4 Destek Alindiri 5 Vernik kabi

Sekil 1:  Silindirli Vernikleme Makinalannin Sematik Goriintisu (BOHME, 1980)
. a — Tek tarafli vernikleme makinasi

b - Gift tarafli vernikleme makinasi

¢ — Tek tarafli vernikleme makinasi
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Sekilde gorildiga trzere makina genighigmdeki uzun bir kaba veya silindirler arasma ko-
nulan veya vernik igindeki tagima silindiri vasitasivla yukar dogru taginmakia ve dreri yapay
kauguk kapl daha biiyiik ¢aplh stirme silindirine aktanimaktadir. Silindirler arasindaki agikhk
agac malzemeye sariiecek boya veya vernigin kalinh@i belirlemekie ve istenilen oletlere gore
ayarlanabilmekiedir.

Silindirler arasindaki acikh@in paratel obmast sartur. Verniklenecek malzemenin Herlemes
isc makina tablasi alundaki itme silindirleri vasiast ile saglanmaktadir. Kahn bovie ve vernik
katmant olugluracagn zaman siv lagima silindiri kaldinlabilmekie. sarme silindiri ise dogrudan
vernik kabma yanastmlarak, snamin fazlasi, silindir boyunca ayarlanabilen siyirien bir cklenti ile
alinabilmektedir. ‘Tek kat siriimesi gereken vernik ve boyalarda bu vimtem uy gufanabilir.

Akicihgn ivi avarlanmig boya ve vernikler, silindirli sirme makinalar ile plskdrume 1ek-
nigine gore daha dengeli sdriiichiimekiedir. Strme silindir ile hastrdun bova ve vernik agag
matzemenin gozencklerine daha iyi nifuz ctmekiedir. Bu makinalar seri dreum yapan hliviik
fabrikalarda kullamimaktadr.

2.2 Yiizeve Temas Etmeden Yiizey i§lemi Uygulama Teknigi

Bu volla ague malzeme Gzerine cesitli sekillerde paskdrime. dokme ve hatrm teknmiklen
ile vizey iskeme maddest sirdlebimektedir.

2.2.1  Piiskiirtme Suretiyle Vernik Siiriilmesi

Paskirtme tekniginde vernik. ppometik veya hidrolik olarak yzeye piskartiimektedir.
Paskirime teknigine gore piiskirime yoniemleri asagidaki gruplara ayrimakadir,

I = Algak basmgla puskirtme (1 bara kadar)

2 — Normal basincla (klasik) pliskiirime (1-4 bar)

3~ Yiksck basmeh (Airmix) paskirime (20-60 bar)

4 — ok viksek basinglt (Airless) paskiirime (100-200 bar)

2.2.1.1 Alcak Basingla Piiskiirtme

Algak basingla piskiirtmede basing genellikle yizey igleme maddelert iin cok dastk ol-
dugundan ckonomik bakimmdan onemi bulunmamaktadir. Yalniz renkiendirme ve vizKovitesl
gok dusuk verniklerin plskartitmesinde kullanimaktadr.

2.2.1.2  Normal Basincla Klasik Piiskiirtme

Piskiirtme “Tabancasi ile vernik piskirtilmesi ginidmizde en ¢ok kullamlan ve uygula-
ma alam bulan paskdrtme yontemidir. Piskirtme tabancast ile vernik ve boya stirme teknigi
ancak ¢abuk kuruyabilen verniklerde uygulanabiimektedir. Bu yontemin gelismesi selilozik
vernigin kuruma hizs ite vakindan ifgilidir.

Piskirtme teknigi onceleri yatniz seliilozik vernik ve boya siirmede kullanidmasing rag-
men giinimiizde biitin vernik ve boyalann piskirtélmesinde uygutanmakiadic. Paskartme
yontemine gore vernik sirmede kullamitan pskiirtme tabancasi. vernik, boya gibi yizey igleme
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svilarina kagk  damlaciklar  halinde parcatayip.  paskirterek vizeye strdhmelering sagha-
maktadir.

Fiskiden valmz dairesel veya yainiz oval pskdrtme yapan tahancalar kullanmimasima rag-
men gintmizde gelistinifen pliskiirtme tabancalarmda kulianmm amacma uygun sekide dvarta-
mulzlr'yaplluruk ¢ok degisik sekillerde paskiirime uyveulanabilmekiedir.

Sekit 2'de emme sistemli paskidrime tabancast gosterilmektedir. Paskiirime tabancasinm
fonksivon semasmda. tabanca 1e1igi (6) cekileeek olursa. hava vanast (7) acmakia ve vermk
i«inc.\iy(i) ver degistirmektedir. Bu durumda vernik, pisktirtieiden (3) akmukta ve basimeh
l;zmn (4) \':-I.\llll.\l'\'k] vasst kiigtik damlaciklar haline gelmektedir, Akan vernik miktan hina b
sinen. pliskirime konisi biviklagiine bagh olarak vernik avar ignesi ve vernik diizenievicss v

sttasivia seaimektedir,

VERK

Sekil 20 Emme Sistemli Piskirntime Tabancasinin Fonksiyon Semass
1 - Basincli hava kanali, 2 - Vernik kanal. 3 - Paskiirttict, 4 - Hava bashg. 5 - Vernik inss
6 - Tetik, 7 - Hava vanasi. 8 - Vernik diizenleyicisi, 9 Puskurtme konisi diizenloeyicis
10 - Basinch hava, 11 - Ayarli hava, 12 - Vernik

Paskirtme sekiliermin formu yuvarlak. vasse (dikey veya vatay) ki sekilde ayarkimabi-
mektedir. Piskirtme konisindeki hava bosluklarmdan ayvar havase verilmeksim plisktrtme ko-
nisi etrafinda paskdrtdlen hava vasitasiyla clde cdien yuvarlak piskartme sekh mobva Iske-
fetlert gibi dar vizevierde tereih edilmektedir.

Paskirime sekilleri genelde tahancanin puskdrume komist diizenleyies e dazentenehil-
mektedir. Koni divenlevicisi olmadiginda tabanca ucunun K1 vanina acHnus dehklerden hski-
ran ayar havast konive ke yamndin Rostrmikia ve Rava-sivt KOsinm 1ahant disey veyie valay

clips (oval) haline gelmiy olmaktadir.
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Piskiirtme konisinin ayari igin 6-8 hava gikig deligi bulunan yiiksek verimii paskirtme ta-
bancalar ilc; koyu sivilarin daha iyi piskdrtdlmest ve yiksek basingla gahymasi nedeniyle verim
artiriimakta, puskiirime konisinin ayari kolay olup ve daha dengeli sivi dagiiimi saglanmakita.
su boyas: gibi fazla akigkan sivilar az basingh, fakat dengeli pskirtdlebilmekiedir.

Tabanca ucundan figkiran sivi-hava piskiirtme konisinin taban gapr 30 cm've kadar avar-
lanabilir. Kiiclik ve dar yizeylerde, koni daraltiimakta. biyik yiizeylerde ise genisletilmektedir.
Tabancaya degisik amaglarla kullanilabilecek farklt uclar takiabilmektedir. Dekorasyon isle-
rinde 0,3 - 0,8 mm normal igicrde 1,5-2,5 mm, koyu vernik ve macunlarda is¢ 3-6 mm delikh
uclar kultamlmaktadir.

Piskirtilen vernik her zaman tabancaya bagh bir kapta bulunmamakiadir. Kisa siircli
iglerde tabancaya bagh kab sik sik doldurmak zaman kaybia neden olmakti. ayrica vernik
islemini uygulayan kigi tabanca ile birlikte depodaki vernigi de tasimak zorunda kalmaktadir,
Bu sakinca iki yol ile giderilmektedir.

a. Paskdrime iglemi uygulanan odanin yiiksckge bir yerine verlestirilen vernik deposun-
dan kauguk bir hortumla gerekli sivinin tabancaya kadar tietilmesi suretivie.

b. Basin¢h sivi kazam kullanarak ve pdskirtiilecek vernik sivismm hortum vardimi ile ta-
bancaya iletilmek suretiyle olmaktadir.

Genellikle 40-60-100 kg'lik olan basincli vernik kazanlar yardimiyla iy verimi artmaktadir.
Basing sistemi ile gabsan tabancalar ile degisik yonlerde ve girintili. akintl ugag ilerinin
verniklenmesi kolaylasmaktadir. Vernigi kazandan tabancaya iletmek icin gerekli hava, kom-
prestrden saglanmakta. paskirtilecek vernigin akicilid azaldikea. iletibei havamn basiein
vernik kazanidaki basingtan biyiik olacak sekilde yitkseltmek gerckmektedir.

2.2.1.3 Yiiksek Basin¢h (Airmix) Piiskiirtme

Yiiksek basingl (Airmix) piiskdrtmede ise normat ve ¢ok vitksek basinel piiskirimenim
kombinasyonu bahis konusudur. Hidrolik olarak dretilen vernik basmer ¢ok viiksek basimgl
paskirtmedeki 100-200 bara gore daha digiik olup 20-60 bar arasinda degismekiedir. Bu ha-
singta tabanca ucundan gikan vernik dalgast 0.2-2 bar arasimda degisen basingh hava tie ek ola-
rak desteklenerek toz halinde puskirtillmekiedir,

Agagidaki sekilde yiksek basimgh vernikieme sistemleri sematik olarak sosterilmektedhr.

Sekil 3 Yiiksek Basingh Vernikleme Sisteminin Sematik Gortniish (ROLAND/SIEBEHRT, 1975)
1 - Puskiitme tabancas.. 2 - Verniklenecek malzeme, 3 - Hava girisi.
4 - Vernik girisi, 5 - Basing kazani, 6 - Hava kompreséri
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2.2.1.4  Cok Yiiksek Basinch Piiskiirtme

Orta ve buyiik islctmelerde kullanilan havasiz paskirime (Airless spraving) adr verilen
puskirtme metodudur.

Normal basmch (havah) puskiirtmede. vernigin kigitk parcalara avriimas ve verniklenc-
cek yiizeve iletilmesi daha dnce belirtildigi gibi basingh hava ile saglanmasina ragmen havasiz
puskiirtme yonteminde, vernik veya boya sivist hidrolik bir sistem yardimy ile sikistiriimakta ve
basing altindaki vernik sivist pdskiirtme konisi ucunda pargalanarak fiskirmaktachr. Basinet sag-
layan ¢zel pompalar, havay sikistirmakla veya dogrudan vernigin sikistirilmast prensibi iie ga-
ligmaktadir.

Piskirtilecck vernik veya boya svist ise bir emme pompast ile dogrudan vernik kutusun-
dan emilmektedir. Sikigirma bolimiine gelen vernik veya boya yiksek bir basincla sikistiri-
makta ve ylksek basinca dayamkh ¢zel hortumlar ile tabanca ucuna iletilmektedir. Biyak bir
basingla tabanca ucuna gelen sivi, tabanca ug deliginin ¢ok kigiik olmas nedeniyle daha da ar-
tan, yaklagik 100-200 bar basingla ¢ok kiiglik pargalara bolinmekte. atomize olmakia ve pis-
kiirmektedir. Paskiiren vernik sivisintn miktart tabanca ue acikhiging, piskirtilecek vernik ve
sivimin akigkanhgina. piiskirtme islemindeki sicakhiklara ve sistemin basincma gore degismek-
tedir.

Asagidaki cizelgede cesitli vernik tiplerine gore yiiksek basinch paskirime uygulamasimn
teknotojik kosullars gosteriimektedir.

Cizelge 1: Cesitli Vernik Turlerine Gore Puskintme Uygulamanin (yuksek basinch) Teknolojik Kosullar
(BOHME, 1980)

Yiizey Islemi

SV

Selitozik Sentetik Polidretan Polivester
OZ FLLIKYERI Vernik Vernik vernik vernik
Puaskirtme basincr (MP) 0.22-0,40 0,25-0.40 0.35-0.40 0.13-0.20
Pdskirtme capr (mm) 1,5-1.8 1.5-1.8 1.2-1.8 1.8-1.2
Yiizey Islemi maddesi
sicaklig (°C) 20-24 20-24 20-24 2226
Viskozite (4 mm) 18-28 2545 14-18 20-36

Pustirtmede basing farkimin biyiik olmasi, tabanca ucundan paskdren siwimm atomize
olmasina neden olmakta ve piiskirtilen sivinin hizim da artirmaktachr. Artan hiz nedenivle
diizgiin bir vol izleyven sivi pargaciklan, vizeye ulasnginda daha az vernik kavbima vol acarak
vizeyde kalmaktadir.

Haval puskiirtmede ise 1abanca ucundan viizeye gelen hava sivi karigimi, viizey onande
anafor yapmakta, dumanlanmakta, ¢evreye dagihp vernigin kayh fazla olmakiadir. Havasiz
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puskirtmede ayrica paskirime abancast ise daha vakin tuislabilmekie. vizkorites: daha vik-
sek verniklerde piskiirtlebilmeksedir,

Havasiz plsktirtme vontemi daha ¢cok soguk piiskirtme ile uygulanmaktiadir. Soguk pls-
kiirtme yonteminde lire orant az ofup. vernik daha Kolay ve diizgiin vavimaktadir, Plsktrime
tabancast ucu da daha uzun stire dayanmaktadir.

Havasiz piiskdrimede kallamtan tabanea sade olup genellikie bir s kanabidir. Tk kanally
tabancalardan tabancaya gelen fakat piskirtilmeyen vernik fazlasi ikiner kanaldan: geri don-
mektedir. Sicak sistemle havasiz piiskiirtmede kollanilan tabancalar da iki kanallchr.

Bu sistem sabit veva hareketli okarak didzenlenchilmekie, ¢ok vitksek basingla piskarume
islemn uygulandi@n in vernik ilencd hortumun distin GzHikeeki malzemelerden hazirfanmast ge-
rekmektedir. Tier kullammdan sonra, temizieneeek tabanca dnee critiet sivi il daha sonra ase
tabunca ucy ve st avar ignest sokdlerek paskirtiilen vernige uvgun tiner ile temizlenmelidir.
Tabancanm mini tiner ile temizlemek tabancamm yapminda Kullaminus ok der Kauguk
veya plastik contalan gevsetiigiicin uygun bulunmamakiadir.

Tavasiz (cok viiksek basinglyy piskirtmenin normal basimgh pliskiirmme metoduna gore
vararll ve sakincah yonleri bulunmaktadir. Sakicalar yiizdnden normal basingh pliskdirime
vontemi Kadar vayginlasmamistir.

Havasiz Paskdartmenin Yararkary:

) 1 - Vernik sist ofusumu ve vernik zararlar distk olup. bunkark ilgil olarak vernikien ya-
Klaytk “¢ 30 tasarrul saglanmakia ve cevre Kirlihg disiik olmaktadir. Pliskdrome Kabimm te-
miztigl kolavlasmakiadir.

3 - Fazla mukiarda vermkleme ve buna bagh olarak izl calismayt saglimiktadir,

3 — Vizkositesi viiksek vernik paskariilebiimektedir.

4 - Paskiirime kabimine ahnmayan veva verine monteh bivuk stern bovanmasmdi. ver-
piklenmesinde kolavhk. cahukiuk ve ckonomi saglamaker, talsmcanmn hatil olmase nedenivle
calisam zorlamamaktadir,

S - Usivdizey islemiermde kultamlan gereclerin biiviik cogunluge hinasty plskarime ta-
hanca ve dizenlernile pdskartaichiimekiedir.

6 - Bovalarm seva verniklern coziciiter kullamdmadan., dolayis e daha ckonomik kulla-
nmi sagkmmaktadir

Iavasiz Paskirimenin Sakmcalar:

I = Paskirtme tesislers pahahdir. Havasiz plskartme yontemi ile cahsan tabancakm ye-
terti derecede degisik amaclara uvgun ve ueuz Upinin dretinu gelistiriimemistir.

2 - Paskdirime konisinin avariammast hava paskarime tabancalarma gore diha Rarmasek-
tr ve ue avarlannda degisik uclann kutlaniima zorunlulugu gercktirmekiedir,

3 - Paskdrime konilerindeki kiick uclar kolayea tkanarak kapanahilmekie ve bu uctann
cesitl astmierle zorlanmamas gereklichir.

4 - Behrgin ofarak sourh piskirime dalgast nedenivie paskireme izlerinin kapatimasmda
gaclik varmmaktadhr,

5~ Kirli tortulu veva winde sert. katr tanecikler buiunan svitar, poskirime ddzemmn ve o-
7ellikle tabancasint hozmakta ve bu nedenle sivi stizgeglert. aparatin Kullanima yontemine uv-
aun arabiklarla temizienmeiidir.

0 — Kullanimt ve bakimimda asr nuzhk gerekmekiedir.
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7 - Bozulan pargalarimin tamir olanagimin genellikle olmamasi ve asil parcalarinin dretic
fabrikadan saglanmasi zorunlulugu bulunmaktadir.

Her iki metodun faydah ve sakincali yonleri yeni yiiksek basingh (AIrmix) metot ile den-
eelenmektedir. Bu metot son yillarda biiydk dnem kazanmigtr. Eger normal basingh paskdirt-
;ncdc vernik sisi olugemu ortaya ¢ikmasa, en problemsiz paskdrime metodu olarik kabul edi-
lebilirdi.

2.2.1.5 Elektrostatik Piiskiirtme

Flektrostatik pskirtmede 21t elektrikle yoklenmig cisimlerin birbirini cckmesi prensibin-
den yararlamilmakrtadhr.

Bu piiskirtme sekli metallerin verniklenmesinde uzun zamandir kullamimaktadir. Kisa
zamanda. ¢ok az fire vererck igin her tarafini egit kalinlikta verniklemek olanagint veren hir
yontemdir.

Piskirtme donammi ile malzenenin bulundugu bolgede yiksck glcli bir clekirostatik
alan (40-90 KV) olusturmaktadir. Vernik sabit veya elle kullantlan bir piskirtme donanimi ile
parcalanarak kigiik damlaciklar haline getiriimekie ve vernik damlaciklart da pozul elekirik
yiikii, verniklenceck malzeme ise topraklanarak kargit akimla yiiklenip paskarime alaninda 1ki
kutup olusturulmakiadir.

Agac malzeme. ¢ 8 - 10 rutubete sahip olmalidir. Kiiciik ve girintili gikintilt mobilya par-
galan vernikieme dizeni kargsinda dondiriimese bile tamamen verniklenebilmekte, bavik
elemantarm kusursuz verniklenmesi igin clektrostatik alan iginde donddrilmesi serckmektedir.

Axafndaki sekilde clektrostatik piiskiirime teknigi ile gelencksel piskiirime tekniginin
karsilagtinimasi yematik olarak gosterilmektedir,

Sekil 4 - Elektrostatik ve Geleneksel Pusklrtme Tekniklerinin Karsiastinimasi
a) Geleneksel piskirtme, b) Elektrostatik puskirtme.

lektrostatik Paskiirtmenin Yararlarr,

1 - Elektrostatik piskiirtmede % 45-50 vernik tasarruf edilmekte, buna bagh olarak da
¢evre kirliligi azalmakia ve verniklenme alanmm temizienmesi kolaylagmaktadir.

> _ Elekirostatik puskiirtme ile cok girintili ve ¢ikintili parcalann verniklenmesi nedenivie
is giiciinde ¢ 50'ye varan tasarruf saglanmaktadir.

3 — Bir defa ayarlanan diizenin, ¢zl bilgiyi gerektirmeden kullanfabiimesi bu teknidi ¢ok
ekonomik duruma getirmektedir. Bir isci, bir clektrostatik puskdrtme dizeni ile, dakikada 3.3
metrelik par¢a tagima hizi ile giinde 1300 tane sandalye vernikleyebilmektedir.
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4 — Flektrostatik piskiirtme sicak olarak gok yiiksek basmg altnda (havasiz olarak) uygu-
lanarak bu teknigin avantajlarmt da igermektedir.

Elektrostatik puskiirtme pahali bir sistem olup. ddzeni basitlestirmek ve kullamm atamm
genigletmek igin elle kullamlabilecek clektrostatik paskirtme donanumian gehstiritmstir.

2.2.1.6 Piskiirtme Metotlartnin Uygulamasy

Yiizey istemicrinde csit kahnlikta vernik tabakasmin yiizeye paskartiimesi esas amag
olup, bu amaca ulagmak; vernik 1gnesi ve vernik pliskiirtme baghgmm uygun basinca ayarlin-
masi, vernigin akicthgimn ayarlanmasi ile plskirtme harcketlerinin temposu Gnemli bulun-
maktadir.

Tabancalarin cogunda bulunan vernik ignesi ile vernik sivisimin tabanca ucuna gelisi ayar-
lanmaktadir. Paskirime konisini biyikligi vernik siirdlecek agac malzemenin biyGkligiine
gdre avarlanmakta, vernik sinvasim kiiciik  damlaciklar halinde  parcalayvan havamn  basma
degigtirtferek vernik sivisimn hizh veya yavag piiskiirtalmesi saglanabiimektedir.

Piskidrime basincinin yiksek olmast vernik swnasinn asirt pargalayarak bulul halinde cev-
reye dagibmasma neden olarak vernik kaybim arirmakta ve havay kirlevmekiedir. Gereginden
digtik basinca avarlanms plskdrime tabancast ile ise piskirtdlecek vermk siviseveteriee par-
catanmamakta, kaba ve bozuk piskiirime viizeyi ortaya cikmaktadhr.

Verniklemenin verimi, agag malzemeye puskirtiilen vernik sivisiim mikiarma baghdir.
Sivinin akigkanhgy, tabancamin verimini etkilemektedir. Bu nedenle belirli aralarla vernik tipine
gore uygun viskozite avannmn yapimasi gerekmektedir. Piskirtme sleminde sicakhiklara gore:
20 °C'de soguk piiskirimeden. 50 °C de sicak pliskdrtmeden. 00-80 “C7de ¢ok sicak pliskiirt-
meden bahsedilebilir.

Vernigin yiizeye uygulanma tekniklerine (sitindirli makinalar, piiskrime. dokme vs.)
gore vernigin akiciigs farklt olmast gerekmektedir. Vernigin viskozitesi (akiciligry vermgn
sicakligina, ¢ozicd ve inceltici sivi oranma ve baglayicr kat maddelerin cinsine baghidr.

Verniklere gore akicihk miktarimm dedigimi asagrdaki gibi bulunmaktadir:

Nitroseliiloz-Doldurma vernigi 300-900 sanive/d mm

Nitroseliiloz-Cok sicak puskiirtme vernigi 150-160 ’
Nitrosclitoz-Silindirli stirme makinasr ver. 120-150 "
Nitroscliloz-Firga vernigi 120-150 "
Nitroselitoz-Dokme vernid 40-50 .
Nitroseliloz-Piskiirtme vernigi 18-60 " "

Vernik sivisimn yizeyvde y@imatar olugturmasimt dnlemek. tabancimn kollanmhying ve ha-
reket tarzma baghdir. Yizeyde olugturulacak filmin dizgdnlidd tabancamn birbirini gapray
kesen izler halinde kullamimasim gerektirmektedir. Puskiirtme iglemine baslamadan dnce. vu-
karda belirtilen hususlarin bir drnek parca tizerinde denenmesinde yarar bulunmaktacdir. Han-
gi akiciikta. piskartme basincinda ve paskirtme yoluyla en iyi sonucun alindigr belirlenmeli-
dir. Boylece deneylerin sonunda, paskirtme tabancisimin en verimbi kullamihy bicimi belirlene-
bilmektedir.

Sekil 5'te g¢esitli paskiirtme sekillerinin pratikteki kullanmy gosterilmektedir. Paskiirtme
de, mimkiinse agag malzeme yatay durumda verniklenieli, tabancamn, yiizeye cgik durumda
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kultamimasimdan kacimimahdir. Vernik hiimi. viizevin ortasinda kahn otusur. Kenarlara adil-
dikge incelir. Tabanca pliskirtme anida yizeyve dik konumda tutulmahdir,

vernik filminde
dalgalanma ve
yI§ilma
Agr derecedle
vernik kaybi
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Sekil 5: Plskirtme lle Verniklemede Dikkat Edilmesi Gerekli Kusurlar
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Vernikleme tabancasimn malzemeye olan uzakhgr ile ortaya gikan degisik kalinliktaki ver-
nik filmi gosterimektedir (Sekil 5-b).

Piskiirtme sirasmda elin hareketinin dairesel degil, dogrusal hir yol izlemesi gerekugi ve
dogru ¢alisma uzakhig: 150-200 mm olmasi gerektigi belirtilmektedir (Sekil 3-¢).

Dizgiin ve kusursuz hir film katmam olugturmak igin. bir iz, kendinden dnceeki izin yarisi-
m Ortmelidir.

Kabin tipi mobilyalarin dig ve i¢ koselerinin piskdrume tabancast ile kdseyve dik tutularak
verniklenmesinden kaginiimahdir. Ayrica kabin tipi mobilyalarin mimkinse montajimdan onee
yiizey isleminin vapilmasi daha uygundur. Clink{ mobilyamn ¢ kismmdaki piiskirtmede ver-
nik sisleri (dumanlar) emme dizeni ile uzaklagtinlamamakta ve yizeyde gereksiz dizensiziik-
ler olusmakradir. Boylece kabin tipi mobilyanin ig koselerinin piiskiirtme tle verniklenmesinde
esit kalinlikta olmayan vernik katmam nedeniyle fazla vernik yigimast oluymakladie (Sekil 3-¢).

Dig koselerde vernigin aym kalinlikta stiriilmesi icin gekil-5d'de goriildiiga gibi yviizeylere
ayr1 ayri sirasi ile vernik pliskdrtmek gerckmekiedir. Once 1 numara ile belirtilen vonde kose
dogrultusunda verniklenmekte, sonra numaralarla belirtilen sirava uygun olarak yatay paskart-
meye gecilmektedir. Tabancanin fazla iist dste gelecek izler halinde kullamimasindan kaginil-
mahdr.

Yatay yuzeylerin verniklenmesinde yiizeyde csit kalinlikia vernik tabuakasy icin baslangig
veya ilk izde puskiirtme konisinin ortast yazey islemi vygulanacak malzemenn kenarma gelme-
lidir. Tetige, tabann dzerine gelirken basiimali, tabamn digina gikarken ise tetik bosalulmahdir.
Tabanin digina cikarilan tabanca ikinci iz yapacak kadar aga@n indirilmeli ve tablanin tzerine
gelirken yeniden tetige basiimahdir. Bu sefer iz sagdan sola dogru dizenlenmehdir,

Tetige basiidig anda, tabanca fazla sivi paskirtar. dig kenarlarda vernik vigimasint 6nle-
mek icin, tabanca ucu tablanin kenarindan ¢ikarken, tetik bogalulmahidir. $ekil 6'da tabla vi-
zeyinde puskiirtme sirasinda gidilecek yol, bindirme orani ve tetigin durumu hakkinda bilgr ve-
rilmektedir.

Vernik piskirtmeden tasarruf saglamak icin verniklenecek levhanmn once kenar kKisimlan
Sekil 6-a'da gorildiigia gibi verniklenmekie. daha sonra ise kesintili veva sarekli olarak once
belirtildigi diiz veya kavisli izler olusturacak sekilde verniklenmektedir.

Diizgiin ve biyik viizeylerde, tabanca zorunlu olarak, yuzeye cgik olarak hareket cturil-
mek zorundadir. Verniklencceek yiizeye bir miktar egim verilerek tabancmin o ise dik konumda
kullaniimasi saglanabilir. Emme sistemli tabancalar ile egik vaziyette verniklemede tazla egik
tutulan tabancada depo kapagindaki hava girig deligi vernikle Kapanarak vernik iletimi engel-
lenmektedir. Devaml edik konumda ¢ahipildi@inda kapak. deligi tabanca agzina geleeek sekilde
kapatiimalicir. Bu suretle depodaki vernik iletim borusunun ucu strekli vernik sivisinin iginde
kalmakta ve piskiirtme tabancasi deposundaki vernigin timia kullaniinug olmaktadir.

Kafes, radyatdr ortdsd gibi dar ve kesintili kisimlarda tabanca ise cgik tutularak ¢ahgil-
makia, gitamn bir genig. bir dar kenart ayni anda verniklenmektedie. Bu vontem. dar islerin
verniklenmesinde uygulanan en ckonomik yontemdir.

Kafes, hasir orgii gibi gok kiigik aralikh iglere vernik veya boya paskdrtdliirken, arkalar-
na bir plak koymak yarariidir. Plakaya carpan anafor vapan sivi isin arka yiizini tam olmasa
da verniklemektedir. Biyik silindirik malzemeler. daz igler gibi verniklenir. Fabancamn hare-
keti daha kisa boyutlar icinde tutulmalidir. Kiiciik caph silindir bicimindeki isler. boy yvoniiden
cahsilarak verniklenmelidir (Sekit 6-b).
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Sekil 6:  Plskirtme izleri ve Takip Edilecek Yollar

Kalin bir vernik tabakasi elde etmek igin ise ylzeyler capraz izler halinde vernikienebilir.
Tablanmn kenar kisimtarin esit kalinhkta verniklemek i¢in tabanca tabla diginda dondiraimeli-
dir (Sekil 6-¢).

Uzun tablalarin verniklenmesinde enine yonde de gahglabilmektedir. Ancak uzun tabla-
larda boyuna yonde calisilmak isteniyorsa, en dogru yontem tablayr 60-100 cm’lik holtimiere
ayrarak boyuna yonde verniklemedir. Bolmelerin birbiri tzerine yaklagik 10 ¢m bindirilmesi
gereklidir (Sekil 6-d).

Genig yatay yizevler verniklenirken gahymaya yakm kenardan baglanmahdir. Tabanca
daima dik durumda tutulmaldir. Derin pargalarda bu mimkin olmayabilir. Yiksekten tutu-
lan tabancadan ¢ikan vernik bulutu kargiya dogru giderek verniklenmis bolimde piittrld film
olugturmaktadir. Bu nedenle vernik bulutunun verniklenmemig bolime digecek sekilde hare-
ket edilmelidir. Genig tablal dairesel sekilli ptisktrtmede verim diigiik olup. sin buyiiklagiine
uygun dar elips (oval) seklinde puskirtmede 1se verim daha yiksektir,




70 AHMIST KURTOGLU — METIN KATVECT

Piiskiirtme tabancast ile caligirken tetigi sik sIk bogaltmak ve kesinnhi paskirime vapmak
vernik verimini digiirmektedir. I'n ytiksek verim. kesintisiz vernikleme ile elde editmekiedir.
Bu nedenle olabildiginee kesintisiz. piskrtme yapmaya 6zen gosterilmelidir. verniklenceek
malzeme, piiskiirtme hizna uygun sekilde harcket cttirilerek. ara verilmeden kesintisiz ve dol-
aun verniklene yapilabilir. Bu amagla doner tablall masalar kullambnaktodir. Masamin biginm
e boyutlar verniklenecek ise ve caliyma kosullarina uygun olmal ve rahat donmehdhr,

2.2.1.6.1 Piskiirtmede Kabin Uniteleri

Agac malzeme tizenne vernik plskartme islemi kiigik ve orta istemelerde dzel oda ve
k;nhinlc;clc. pivik igletmeterde ise otomatik vernik piiskirime tesisterinde vapimakitadir,

Piskirtme kahinine alinacak taze hava fiftre edilmig. sizdimas ve olunak olgtsinde 20
°Cye kadar wsiilmig, havalandirma hizn ise pdskarime kabini giriginde enaz 0.0 masanive ile 1
misaniye arasinda olmahdir.

Sckil 7°de kuru ve sulu sistem vernik piskiinme tiniteleri goridlmektedir.
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Sekil 7: Vernik Pusklrtme Kabinteri
a - Kuru sistem, b - Sulu sistern

Kuru sistem vernik pitskirtme dnitesi. bir piskirime duvarnda yere vakin yeterli biiyik-
fikle hava emme vantilalori ve oniine temizlenmek dzere kokayea sokiliip takilabilen perde-
ler monte cdilerek elde edil.

Perdelerin agir derecede Kirlenmesin dnlemek ve temizienmesini kolaylastirmak: icin
fiverierine arap sabunu veya kireg badanas sirdlmektedir. Bu iglem yapilmay ise perdelerin ve
vantilatorlerin tinerle temizlenmesi zorunludur, Perdelerin tenuzlenmesinde kullandan tuner
animayip. avi tir astar verniklerin incelulmesinde yararlantimaktadir.
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Atelyede degisik zamanlarda seliilozik vernik, asit sertlestiricili vernik poliyester vernik.
yagh vernik paskiirtme zorunlutugu bulunuyorsa, piiskiirtme duvarinda su perdesi olugturmak
gereklidir.

Su perdeli puskiirtme kabini yoksa degisik yapidaki vernikleri ayri ayrr kabinlerde piis-
kiirtmek gerekir. Belirtilen verniklerin hepsini bir kabinde piiskiirtmek surctiyle birbirini etki-
leyen vernik birikintileri yangina neden olabilmektedir.

Su perdesine carpan vernik su tarafindan tutulur. Vernik damlaciklarnim igerisine alan su,
havuzda toplanmakta, suyun Ozcrinde kdpik halindeki vernik birikintileri belirli arahklarky te-
mizlenip, sdrdlerck bir pompa yardin ile yeniden devreye sokulmakradir.

Su perdeli puskirtme kabini veya duvarl, temizlik igini biiyik Olglide azalimakiadir. An-
cak su havuzu. pompa ve siizgeglerin belli araliklar ile bakim vapilmahdhr.

Vernik piskirtilecek malzemenin doner tablah bir masa Gzerine konularak dondirdl-
mesiyle isin her tarafi verniklenebilmektedir. Ancak- ddner masanm- hicimi ve Bivikliga
verniklenccek malzemeye uygun olmahdir.

Seri dretim yapan fabrikalarda verniklenecek malzemcler paskiirtme kKabini veva duvari-
na dstten rayl, makaral, kancali veya yerden bant veya araball sistemlerden vararianilarak
tagmmaktadir. ‘

Mobilya endistrisinde mobilya elemanlariin geometrisi geregi otomatik vernikieme hat-
larma gereksinim duyulmaktadir. Parlak ve diz genig yazeylerin silindirli vernikleme veva
dokme makinalan ile verniklenmesi halihazirda en rasyonal vernikleme metodudur. Ancak gi-
rintil cikintili. egmegli parcalann verniklenmesinde en uygun metot paskirtme metodu olmak-
tadir. Bu amagla piskirtme tabancalan diz-yuvarlak veya oval tagiyicr donammilara tespit edi-
lerek asa@ vukari ve dairesel hareketlerle ileriye dogru band iizerinde harcket eden mobilya
elemanimt verniklemektedir. Verniklenecek mobilya pargasuimun yeri. blyaklagd. sekh pls-
kdritme kabinine girmeden Once fotosel yardim ile belirlenmekitedir. Bu verilere dayamlarak
plskirtme tabancasi vernigi emniyetle malzeme tzerine paskdrimekiedir. Asagidaki sekifde
otomatik vernik piskiirtme tesisinde puskirtme tabancasinn iglevi sematik olarak gosteni-
mektedir.

Sekil 8: Otomatik Vernik Piskirtme Tesisinde Puskiirtme Tabancasi Hareket Diizeninin Sematik Goruntisu
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2.2.2  Daldirma Yontemiyle Vernikleme

Daldirma yonteminde kulianilan vernikler diger yontemicre nazaran farkhdir. Malzeme-
ler daldirma yontemi igin Gretilmig ozel vernik yerine firga vernigine daldinlirsa. vernigin vi-
zeyde dagilmm duzgiin olmamakta ve parganm alt kenarmda damla bigiminde vernik toptan-
masi gorilmektedir. Akiskanhi@i ayarlanmig daldirma vernigine daldirlan parcada akinn ve
damia bigimindceki birikintiler olugmamakiadir. Seri iiretiny yapan isletmelerde daldirma islemi
Ozl daldirma aparatlari veya havuziar yardimi ile gergeklestirilmektedir. Verniklenecek parga-
nn tutulmast, vernik sivisina giris ve cikigl otomatik olarak ¢zel aparatlarta vapiimaktadir.
Asadidaki sekilde agag malzeme levhalarinin endstriyel yuzey islemlerinde daldirm sistemiyle
vernikleme tesisi gorilmektedir,
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Sekil 9: Daldirma Yéntemiyle Vernikleme Tesisinin Sematik Gorinisi (BOHME, 1980)
1 - Tasiyicl, 2 - Malzeme. 3 - Daldirma (initesi, 4 - Daldirma tabancasi, 5 - Vernik pompast

Parcanin ilerleme hizi vernigin dzelligine ve elde edilmek istenen vernik Kutman ke hinligi-
na baghdir,
Asagudaki ilerleme hizi vernigin gzelligine ve elde edilmek istenen vermik katmani Kain-
hgina baghdr.
Asagidaki cizelgede Nitroselilozik vernik (N.S) ile daldirma mctodundaki bazr 1eknik o-
zellikler gosterilmekiedir.

Cizelge 2: Daldirma Metodu iQin Nitroselilozik Vernigin Ozelliklen

(BOHME. 1980) N.S. Saydam N.S. Pigmentli
Isleme sicakligt (°C) 20-24 20-26
Viskozite (4 mm) 400-450 230-250
Batrma hiz (m/dak.) 0,15-0,03 » 0.015-0.02
Vernik katman kahnhig (mik.) 30-150 60-130
Kurutma stiresi (dak.) 300 360
Kuruima sicakhig (°C) 50 S0
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Genig daldirma kaplarinda eritici buharlagma fazla oldugu i¢in daldirma kabinin agz Ki-
ciik, derinligi fazla olmahdir.

Daldirma tekniginde dnemli diger bir husus ise verniklenceek agag malzemeden parganim
swviya daldiriima ve s?vxdzm ¢ikanima hizidir. Birden vernige daldirifan parca dzerinde hava ka-
barciklart olusmaktadhr. Uygun hizla disart ainmayan par¢ada ise vernik sivist istenmeyen akin-
tilar yapmaktadir. Otomatik aparatlarda yapilan bu islemde bagan oram belirli dlgide artar.

2.2.3  Dokme (Perde) Yontemi ile Vernikleme

Uzun bir kabin dibindeki araliktan vernigin akmasi ve bir perde olusturmast kurahna da-
yanmaktadir. Dizgin malzeme yiizeyi vernik perdesinin alundan gegerken. m'/ulzmam'knlmhk-
ta verniklenebilmektedir. dkme makinasi ile verniklenme sistemi sematik olarak asagida gos-
terilmektedir.

Q
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Sekil 10: Vernik Dékme (perde) Makinasinin Galisma Semasi . . ) N
a - Bir basl vernik dkme makinasi, b - iki bash vernik dékme makinasi - 1. Vernik Dokme bashg.

2. Malzeme, 3. iletim bandi, 4. Vernik toplama diizeni. 5. Vernik iletim dizeni, 6. Vernik pompasi.
7. Vernik haznesi.

Seliilozik, asit sertlestiricili, poliyester ve politiretan vernikler dokme makinast ile yﬂzcyc
strilebilmektedir. Dokme yontemi ile firga ve puskiirtme yontemlerinden daha cl((()n()n'nk‘ola—
rak vernik sirdlmektedir. Didz ve hafif egmegli agag malzemeden pargalarm verniklenmesinde
olumlu sonug vermektcdir. Seri retim yapan igletmelerde genig kullamm alani bulan dadkme
makinas: fazla girintili glkinulh pargalann vernikienmesinde ekonomik bulunmamaktadir.
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Vernik perdesimn kalinigi ve akma yiiksekligi avarlanahilmekte. normal parcalarda 0.8
mm kalmh@indaki vernik perdesi ite cabgilmaktadir. Vernik perdesinin hozuk ve kesikli ¢kma-
mast i¢in dikme kanalimn kenarinda bozukluklar ve kuruvan vernik birikintileri olmamalicir.
Vernik perdesi dedisik kahnhkta ise. katmanm dizganligi bozulmakiadic. Vernikleneeek 18
perdeye dik dogrultuda vernik ve eritici sivilara dayamkh bantlar dzerinde iletilir, Parcanin iler-
leme hizi, dokiitmek isteniten vernigin koyulugu ile de ilgilidir.

Makinada strekli vernik perdesi olugturmak icin, tist vernik kaby pompa ile beslenmekitc.
vernigin parcaya dokilmeyen boliimii. yardimer alt depolarda toplanmakia ve siizilerck tekrar
ana depoya gdnderilip devreye almmaktadir. Vernikleme sirasmda vernigin eritici siast buhar-
lagarak vernik koyulasmaktadir. Zaman zaman vernigin akiskanligr kontrol edilerek gerekli
miktarda tiner katilmasinda yarar bulunmaktadir.

Aynt makina ile hem selitozik hem de polivester vernik kullanmak zorunlulugunda, te-
mizlige onem veritmelidir. Bu iki vernik tirdnin kariginn vangin ¢kmasma neden olabilmek -
tedir.

0.8 mm kalinhidindaki selilozik vernik katman, dogal kosullarda ancak 24 saatte ku-
ruyup, sertlegebilir. Bu nedenle dstiste sirdlen katmanlar arasmda 24 saatlik bir kurutma
stresi birakilmalidir. Daha ince vernik dokiilerek kurutma stiresi kisaltilabilir. Kuruyun kat ha-
filge amparalandiktan sonra ikinei kat dokiiliirse sonug daha da giivenilir olmaktadir,

Vernik dokme makinalarinm bir ve iki kanallt olanlar bulunmaktadir. 1ki dikme kanall
makinalarda kimyasal sertlesen vernikleri kullanmak kolaviagmaktadir.

Ornegin polivesier vernigin hizlandinicr ite karigtirdan kismi birinei kanaldan. sertlestiricl
ile karistuntan Kismi ile ikinei kanaldan dokalir, Boyleee vernigin hizia sertlesmesini saglayan
kimyasal tepkime vernik deposunda degil. agag malzeme dzerinde baslamis olmakia. polivester
vernigin sertlegme zamani ofan 20-30 dakikalik stire icinde vernigin kullamilmast ve makinanin
temizienmes zorunlulugu ortadan kalkmakadir.

i§ verimi yiiksek olan dokme makinalarr seri dretim vapin biivik isletmeler vamindi, son
zamanlardaki teknik geiymeler ile orta hiivikiakieki isletmelerde de ckonomik kuilamm ola-
nagt bulunmakiadir. Dokme makinasinm verimli olabilmesi. en a7 66 tane avnr veva benzert
pargalann arka arkava makinava veritmesi gerekmektedir. Dokme makinasimda verniklenecek
parcanin ilerieme hizy 40-180 m/dakika arasinda degismektedir. Vernik perdesinin Kalinhgr is-
tenilen Glgiide ayvarlanabilmekie ve parcaya dokalen vernik miktan kontrol edilebhitmekiedir.

3. SONUC

Mobilyanin goriinis ve dayamm ozelliklerini ctkileyen yazey isteminin se¢ininde mobitya-
mn kullamm yeri ve kallamim ozellikleri, yizey iglemi girecek olan malzemenin dzelliklert, vii-
zey iglemi malzemesinin ozellikleri ve uygulama kogullari. yiizey igleminde kullamlan  techizat
ile ig¢ilik kalitesinin go7 dniinde bulundurulmasi gerckmekiedir.

Bu nedenle yukanda agiklanan vernik sirme ekniklerine uygun olan vernigin segilmesi
Ve uygutama kosullarina gore ozetlikle vizkozitesinin uygun aralikiarla kontrol attmda bulundu-
rulmastna calistimaldir.

Uretim miktarmm buyikligine gore uygun vernik sisteminin segimi. gerekli kapasiteve
ve kaliteyve uiasiimanin ilk basumagdi olarak gordlmekiedir. Vernikleme leminde gerekh olan
temizlik kosullarmn yerine getirilmesimn dzellikle isletme iginde bagumsiz bir botimde yapil-
masinda yarar goriillmekiedir.
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