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TOZ BOYAMA

KUSUR GORSEL OLASI NEDENLER VE GOZUMLER

o Yetersiz 6n islem uygulanmis ve boyanacak
parcalarda yag ve kimyasal kalintilar iyi
temizlenememistir. Bunun ¢6zuimu ise 6n
islemler tekrar kontrol edilir ve tedarikgi
firmadan bilgi alinir.

o Silikon yagi ile kirlenme meydana gelmistir.
Silikonsuz temizlik malzemeleri kullaniimahdir.

o Boyanan par¢a nemlidir. Kurutma siiresi ya da
sicakhg artiriimahdir.

e Farkl bir toz boya ile kirlenme olmustur. Renk ve
cins degisiminde ekipmanlar mutlaka
temizlenmeli ve firin igindeki tasiyici hava
kontrol edilmelidir.

e Geri iyonlagma etkisi olugsmustur. Topraklama
kontrol edilmelidir.

Boya yiizeyinde krater
olusumu

Yuzeyde igne deliklerinin
olugsmasi

e Toz boyanin nem oranini yiiksektir. Depolama
sicakhgi kontrol edilmeli ve uiriin etiketinde
belirtilen kosullarda depolanmalidir.

« Uyusmayan baska toz boya ile kirlenme
olmustur. Renk ve cins degisiminde ekipmanlar
mutlaka iyice temizlenmelidir.

o Boya iginde bulunan gaz gikisi olmustur. Film
kalinhgi digiiriilmelidir.




Yetersiz film kalinhgi ve
zayif ortiiculiik

Topraklama yetersizdir. Topraklama temasi
konveyor rayindan, parcaya kadar kontrol
edilmelidir. Butiin temas yuzeyleri toz boya, yag
ve diger yalitkan malzemelerden arindiriimig
olmalidir.

Toz boya beslemesi ¢ok yiiksektir. Toz boya
beslemesi yeterli yiikleme saglanana kadar
kisiimalidir. Kabin i¢indeki hava nemlidir. Nemli
havadaki rutubet, toz boya taneciklerindeki yiikii
dagitma egilimindedir. Piiskiirtme alaninin nemi
kontrol altina alinmalidir.

Toz boya ¢ok incedir. Ayni zamanda toz boyanin
tanecik dagilimi kontrol edilerek Uireticisi ile
baglanti kurulmahdir.

Toz boya tipi/fformiilasyonu yanhs yiiklenmis
olabilir. Bazi toz boyalar formiilasyonlari
digerlerine gore daha iyi yuklenir. Diger bazi
boyalar ise ince film uygulamalari igin
gelistirilmislerdir. Uretici ile baglanti
kurulmahdir.

Hava basinci ¢ok yiiksek ve toz boya pargadan
dokuliiyor. Hava basinci ayar disiiriilmeli veya
tabanca pargadan uzaklastiriimahdir.

Girintilere yetersiz niifuz

Toz boya beslemesi ¢ok diistiktiir. Toz boya
besleme ayar yukseltilmelidir.

Yetersiz topraklama yapilmistir. Topraklama
temasi konveyor rayindan, parcaya kadar kontrol
edilmelidir. Biitiin temas yiizeyleri toz boya, yag
ve diger yalitkan malzemelerden arindiriimig
olmalidir.

Gerilim ¢ok yiliksektir. Gerilim ayarini diisuirerek
tabancaya daha yakin koselerin toz boyayi itmesi
engellenmelidir.

Hava basinci ¢ok yuksektir. Hava basincini
azaltarak, girintilerde boyanin siipiiriilmesi
onlenmelidir.




Cercgeve etkisi (par¢anin
koselerinde yiiksek film
kalinhiginin olugsmasi)

Hatali piliskiirtme hiizmesi: Piiskiirtme hiizmesini
ayarlanmalidir ve alternatif agizliklar
denenmelidir.

Hatali pliskiirtme yon ve agisi vardir. Pliskiirtme
yontinii, hiizme girintilere tam karsidan ulasacak
sekilde ayarlanmalidir.

liksek voltaj uygulanmistir. Voltaj ¢calistiginiz
pargaya uygun hale getirilmelidir.

Tabanca uygun konumda kullaniimamistir.
Tabancanin malzemeye olan uzakligi optimize
edilmelidir.

Film kalinhiginin homojen degildir. Tabanca
konumu ve besleme uygun héle getirilmelidir.
Sikigsmis ya da nemlenmis boya kullaniimis
olabilir. Hava basinci yiikseltilmeli, elle
karistiriimali ve basinglh havanin nemi tekrar
kontrol edilmelidir.

Ylizeyde portakalli
goriinti olusumu

Film kalinhg: fazla ya da azdir. Calisma kosullari
kontrol edilmelidir.

Firinin 1sinmasi uzun surmiistur. Firin sicakhigi
yukseltilmelidir.

Yuksek voltaj uygulanmigtir. Voltaj calistiginiz
parcaya uygun hale getirilmelidir.

Geri iyonlagma meydana gelmistir.
Topraklamalar kontrol edilmeli ve tabancanin
malzemeye olan uzakhgi artirnimalidir.
Uyusmayan baska toz boya ile kirlenme
olmustur. Renk ve cins degisiminde ekipmanlar
mutlaka temizlenmelidir.




Boyarengi ya da
parlakhiginin farkh
¢ikmasi

Film kalinhgi degiskenlik gostermistir. Film
kalinhigi her nokta igin esitlenmeye ¢aligiimalidir.
Boya firinlama kosullari degiskenlik gostermistir.
Firin caligmasi optimize edilmelidir.

Toz boya farkli bir toz boya ile karismistir. Boya
rengi ve cinsi degisiminde ekipmanlar yeterli
temizlenmelidir.

Boyamadan 6nce yag, su, ylizey islem ve
kimyasal kalintilari kalmistir.

Parcalar ylizeyi boyama isleminden 6nce kontrol
edilmeli ve temizlenmelidir.

Film Gizerinde puslanma
(boya filmi tGizerinde sisli
ve bugulu goriiniim)

Toz boya farkh bir toz boya ile karismistir. Boya
rengi ve cinsi degisiminde ekipmanlar yeterli
temizlenmelidir.

Boyamadan 6nce yag, su, ylizey islem ve
kimyasal kalintilar kalmigtir. Pargalar ylizeyi
boyama igsleminden 6nce kontrol edilmeli ve
temizlenmelidir.

Katki malzemelerini kusmustur. Firin sicakhgi ve
suiresi kontrol edilip, sicaklik veya zaman
yukseltilmelidir.

Mekanik ve kimyasal
dayanimin diisiik olmasi

Boyanin kurlenmesi yeterli degildir. Firin
sicakligi ve siiresi kontrol edilmelidir.
Yetersiz 6n islem uygulanmig ve boyanacak
parcalarda yag ve kimyasal kalintilar iyi
temizlenememistir. Bunun ¢6zimii ise 6n
islemler tekrar kontrol edilir ve tedarikgi
firmadan bilgi alinir.

Film kalinhgi fazla ya da azdir. Tabanca
ayarlanarak film kalinhgi ayarlanmalidir.




Korozyon dayaniminin
yeterli olmamasi

Yetersiz 6n islem uygulanmis ve boyanacak
parcalarda yag, kimyasal kalintilar iyi
temizlenememistir. Bunun ¢o6ziimii ise 6n
islemler tekrar kontrol edilir ve tedarikgi
firmadan bilgi alinir.

Boyanin kiirlenmesi yeterli degildir. Firin
sicakligi ve siiresi kontrol edilip, sicaklik veya
zaman yikseltilmelidir.

Uygun toz boya segilmemistir. Ureticiye
basvurulmalidir.

Parga yuzeyi kirliligi

Kabin igine konveyor veya askilardan kir ve toz
dokiilmiistir. Konveyor dizenli araliklarla
temizlenmelidir. Konveyor rulmanlarini dogru
yag ile ve yeterli siklikta yaglanmali, rulmanlarin
bloklanmasina izin verilmemelidir. Askilar
zamaninda temizlenmelidir.

Kabine giren pargalar kirlidir. Yag alma ve ylzey
islem prosesleri kontrol edilmelidir. Par¢ganin
kabine girmeden yeterince kurutulmus oldugu
kontrol edilmelidir.

Kabine giren tesis ortami havasi kirlidir. Toz
boya uygulama ortami bélmelerle tesisin geri
kalanindan ayrilmahdir. Toz varsa toz toplanmali
ve nemi kontrollu bir b6lmeye yerlestirilmelidir.
Uygulama odasina pozitif basing uygulanmahidir.
Civarda bulunan diger prosesleri inceleyerek, bir
kirlenme yaratmadiklarindan emin olunmalidir.
Basingli hava kirlidir. Hava kompresorii ve hava
besleme sistemi kontrol edilmelidir.

Elek teli yirtik veya hasarl olabilir. Elek teli
degistirilmeli ve yerine rahat oturup oturmadigi
kontrol edilmelidir.

Elek ¢alismiyordur. Elek veya elek kontrol
devreleri onarilmali ya da degistirilmelidir.

Yetersiz yapisma

Temizleme ve 6n hazirlama yetersizdir. On
hazirlama tesisi ve kullanilan kimyasal maddeler
kontrol edilmelidir.

Boyanacak zeminde degisiklik olmustur.
Tedarikg¢i firmaya danisiimahdir.

Yetersiz firinlama yapilmigtir. Firin sicakhgi ve
finnlama suresi artinimahdir.




Kalem sertliginin ve
asinmaya karsi
dayanikhiligin az olmasi

Yetersiz firinlama yapilmigtir. Firinlama siiresi
artinlmahdir.

Yetersiz parlakhk

Uyusmaz bir toz boya karismis olabilir. Yeni tozu
koymadan 6nce biitiin uygulama techizati
temizlenmelidir.

Gaz c¢ikisina bagh igne delikleri olusmustur.
Boyanacak zeminin gézenekli olmadigindan
emin olunmalidir. Zeminin nemli olup olmadigini
kontrol edilmelidir. Boyanin geri kazanma islemi
sirasinda nemlenmemis oldugundan emin
olunmalidir. Basingli havanin iginde nem olup
olmadigini kontrol edilmelidir. Film kalinhgi ¢ok
fazla olabilir; kontrol edilmelidir






