T.C.
MILLT EGIiTiM BAKANLIGI

GEMI YAPIMI

TEKNE VE YAT UST YUZEY ISLEMLERI
521IMM 1590

Ankara, 2011



Bu modul, mesleki ve teknik egitim okul/kurumlarinda uygulanan Cerceve
Ogretim Programlarinda yer alan yeterlikleri kazandirmaya yonelik olarak
Ogrencilere rehberlik etmek amaciyla hazirlanmis  bireysel  6grenme
materyalidir.

MillT Egitim Bakanliginca Ucretsiz olarak verilmistir.
PARA ILE SATILMAZ.




ACTKLAMALAR .ttt sttt b e bbbt nns ii
GIRIS oottt sttt sttt sttt s 1
OGRENME FAALIYETI-L .ottt sn e 2
1. TEKNEVE YATLARDA KALAFATLAMA YAPMA ..ot 2
I 1= U 7= TSR 2
1.2. Kalafatlama Malzemeleri ve Uygulama TekniKIEr ..........cooeveieiieniniseneeeeeens 3
1.3 ASEAr BOYBIAN ...t 12
I Y = "ol U = USRS 15
1.5, Zimparalama GErECIENT .......cceecii ettt s ee s 18
UY GULAMA FAALIYETT oottt 25
OLCME VE DEGERLENDIRME .......ooiiiietieeeeeteeee et 28
OGRENME FAALIYETI 2 .ottt 29
2. TEKNEVE YATLARDA BOYAMA YAPMA ..ottt 29
2.1. Tekne ve Yatlarda Kullanlan Boyalar............cccoovviiiiiieninccieeese e 29
2.2. Boya Tabancalar1 ve Uygulama TekniKIeri ..........ccocevviieieiiieese e 35
UYGULAMA FAALIYETT oottt 45
OLCME VE DEGERLENDIRME ......ooviteieeceeieeeeieeeceteeeete e esesae s senan s 51
MODUL DEGERLENDIRME ......ouiieiiveeeiieiece sttt aesae st sae s sanaesnsnens 52
CEVAP ANAHTARLARI ...ttt sttt 53
[0 N AN S O SR 54



ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 521M M 1590

ALAN Gemi Yapimi

DAL / MESLEK TekneveYat Yapim

MODUL UN ADI TekneveYat Ust Yiizey Islemleri

MODULUN TANIMI

Tekne ve yat Ust ylzey islemleri uygulamalarinin anlatildigt
O0grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Tekne ve yat Uist yiizey islemlerini uygulamak
Genel Amag
Gerekli ortam ve donamm saglandiginda teknige uygun olarak
istenen standartlarda tekne ve yat st ylzey islemlerini
MODULUN AMACI | uygulayabileceksiniz.

Amaclar
1. Kaafatlama uygulamas: yapabileceksiniz.
2. Boyave vernikleme uygulamas: yapabileceksiniz.

EGITIM-OGRETIM
ORTAMLARI
VE DONANIMLARI

Ortam: Saglikli calisma ortami
Donamim: Is parcasi, rulo, firga, piskiirtme tabancasi, boya,
macun zift, pamuk, maske

OLCMEVE
DEGERLENDIRME

Modul icinde yer aan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci  (coktan secmeli tet,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modul uygulamalar ile kazandigimz bilgi ve becerileri 6lcerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gemi yapimu alan istihdam olanaklari, mevcut ve potansiyel olarak sahip oldugu
degerle Ulkemizin 6nemli faaliyet sektorlerinden biridir.

Uc tarafi denizlerle cevrili Glkemizin turizm, balikcilik ve tasimacilik alanlarinda

giderek artan ihtiyaclar: karsilamada gemi yapinu sektori 6nemli katkilar saglamaktadir.

Tekne ve Yat Ust Yiizey islemleri modiilii tekne igin hayati 6nem tastyan konular:
icerir. Kurdlarina uygun olarak yapilan Ust ylzey islemleri tekne ve yatlarin émirlerini
uzatir ve estetik bir gorinim kazandirir.

Tekne ve yatlarin Ust yiizey islemlerini yapmak icin tecriibe 6nemlidir ve kullamlan
malzemelerin de bu ise uygun olmasi gerekir. Bu modil sizlere bilgi ve uygulamada
yardimci ol acaktir.



OGRENME FAALIYETI-1

(amac )

Teknige uygun olarak kal afatlama uygulamasi yapabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

Internet sitelerinden tekne ve yatlann kalafatlanmast ile ilgili siteleri

inceleyiniz.
> Bulundugunuz yerdeki tersanelerde tekne ve yatlarin kalafatlanmasi ile ilgili

malzemeleri arastirinmz.

1. TEKNE VE YATLARDA KALAFATLAMA
YAPMA

1.1. Tamtilmasi

Tekne ve yatlarda dis yuzey boya veya vernikleme islemine tabi tutulmadan once
ahsabin calisarak agcmasi ve tekne icine su amasimt 6nlemek, havanin ve suyun zararl
etkilerinden kismen korumak amagli yapilan isleme kal afatlama denir.

Ancak bu yontem, tim dis kaplama sekillerinde uygulanmaz; 6zellikle diyagonal veya
lamine dis kaplama sistemlerinde boyle bir uygulamaya gerek yoktur. Clnki bu kaplama
sekilleri tekneninicini ve disini tamamen yalitacak diizeyde saglikli kaplamatirleridir.

Kaafat islemi, katranla yuvarlatilmis pamuk veya kendirin armuzlara sikistirilmasidir.

Armuzlar, 6nce ucu tcgen seklindeki kalafat demiri ile agir ahsap cekiclerle vurularak
genigletilir.

Bu sirada asla armuzun i¢ kismi patlatilmaz.

Iyi bir ustalik isteyen bu islemden sonra gene ayni demir ve ahsap cekic ile katranl
kalafat pamugu armuza sikistirilir.

Buyuk teknelerde g sira kalafat yapilir. Orta siraya kircala ismi verilen hazir satilan
bukUlmis kendir ip sikistirilir.



Kaafat islemi sadece sizdirmazlik icin uygulanan bir yontem degildir, aym zamanda
kaplama tahtalarinin arasim sikilastirir ve tekne kaplamasinin bir kabuk halinde birbirine
tutunmasin: saglar.

1.2. Kalafatlama M alzemeleri ve Uygulama Teknikleri

> Tarmik

Kaafatlamaislemi sirasinda uygun olmayan ¢cakma veya onceden ¢akilmis pamuk ve
kendirin armuzlardan ¢ikarilmasim saglar.

Resim 1.2: Kalafatlama tirmiginmin kullanilhisi—1



Resim 1.3: Kalafatlama tir migimin kU||anl|l§l—2l
»  Tokmak

Kdafatlama demirinin kullanilmasinda yardimci olan ve sert agag malzemeden
yapilmis aletlere denir. Genelde vurma yerlerinin dagilmamas: icin metal kelepceler
kullanilir.

Tokmak yapiminda ¢ap olarak 5-8 cm, 15-30 cm uzunlugunda baslik ile 30-45 cm
uzunlugunda tokmak sap1 kullamimasi uygundur.
71

Resim 1.4: Kalafatlama tokmag
> Kalafatlama demiri (K eski)

Kdafatlama isleminde hem malzemenin girecegi yeri agmada hem de malzemenin
yerlestirilmesinde kullamlan metalden yapilmis (dovme demirden) ucu keskin veya oluklu
aracadenir.

Asagidaki resimlerde kal afatlama demiri keskin ve oluk agizl1 olarak ikiye ayrilmistir.

4






Resim 1.6: Oluk agizhh k.:gllafalama demiri Ornekleri

>  Pamuk — Ustiipii

Kaafatlama isleminde en cok kullanilan sikistirma malzemesidir. Yerine cakilirken

kendi ekseni etrafinda bukilerek veya dondirilmek suretiyle sicim, ip héline getirilerek
kullanilmalidir.
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Resim 1.7: Pamuklu Ustipt



Resim 1.8: Pamuk ile kalafatlama 6r negi

> Kendir

Lifli bir bitkiden elde edildigi icin 6zellikle pamuk ve Ustlipt de oldugu gibi bukilerek
ve kendi ekseni etrafinda dondurilmek suretiyle sicim veya ip héline getirilerek
kullanilmalidir.



Resm 1.9: Kendir ile kalafatlama 6r negi

> Kalafatlama islemleri

) Kalafatlamada kullanilacak pamuk, Ustiiptl, kendir, katran temin edilir.

o Kalafatlama icin segilen gerecin katranla yogrulmast saglamr. Belirli bir
doygunluk noktasi saglanir.

o Kafatlama yapilacak armuz, dncelikle keskin agizli demirler yardimiyla
acilir.

o Kalafatlanacak armuz, kesinlikle ic taraftan patlatil mamalidhr.

o Acilan armuzlar, bikme yontemiyle elde edilmis pamuk veya kendir
sicimleri ile doldurulmaya baglanmalidir. Bu doldurma isleminde
mimkiinse oluk agizl1 demirler kullanilmalidhr.

o Blyik teknelerde armuzlar U¢ kat olmak Uzere kalafatlama islemi

yapimalidir.

o Kalafatlama isleminde kullanilan pamuk ve kendirin bukilmesinden kasit
siki bir doku elde etmektir.

o Gunumuzde kalafatlama islemi epoksi veya politretan tutkallarla
yapilmaktadhr.

Asagida verilen ressimde c¢esitli malzemelerle U¢ katl kalafatlama isleminin yapist
gosterilmektedir.



/rKanamlPamuk
Z,

g Ustiibii
+— Pamuk

Cizim 1.2: Kalafatlama 6rnegi



Resim 1.11: Kalafatlama 6rnegi-2
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Resim 1.14: Kalafatlama 6rnegi-5
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1.3. Astar Boyalar

Sivi ya da toz hélde, bir ylizeye uygulandiginda kapatici bir film tabakas: olusturan,
pigmentler iceren driine boya denir. Bu film tabakas: dekoratif, koruyucu veya 6zel teknik
Ozelliklere sahip olabilir. Boyalar; baglayici, renk pigmentleri, solventler, dolgu maddeleri
ve katki maddel erinden olusur.

Ylzey hazirlig: bitirilmis, son kat veya ara kat boyaya daha dizgin bir ylzey
hazirlamak, sistemin kalinligim artirarak koruyuculugunun uzun stirmesini saglamak icin
kullamlan boyaya astar boya denir. Astar boyaar, ylzey temizligi yapilmis ylzeylere
uygulanmalidr.

Politretan astar boya: Politretan bazli, tek veya ¢ift kompenentli, hava kirlenmeli
renkli veya renksiz olarak ahsali doyurucu 6zellikte Uretilen astar boya taridar.

Sentetik astar boya: Sentetik esasli 6zellikle metal kissmlarin kif ve pastan korumada
kullanilan birinci kat astar boyadir. Alkid regine esasli, antikorozif pigment igeren, toksik
olmayan, ylzey tolerand bir astar boyadir.

Epoks (epoxy) astar boya: Fiber takviyeli polyester, jelcoat, aliminyum ve metal
yuzeylerde kullamlmak icin Uretilmis genel amagli bir astardir. Mukemmel yapisma ve
korozyon onleme 6zelliklerinin yan sira bu Uriin, osmos Onleyici su ati astar1 olarak da
kullanilir.

Klor kauguk astar boya: Klor kaucuk esasli, aUiminyum igeren, genel amagli bir astar
boyadir. Deniz sektdriinde su dti astar olarak bilinir. Genellikle zehirli boya astar1 olarak
kullanildig1 gibi degisik tip zehirli boyalarda gegis astar: olarak da kullanilir.

Alkid astar boya: Alkal, asit ve yaglardan olusan tek bilesenli birinci kat astar boya
turtddr. Kolay kullamlabilen parlakligim koruyan bir astardir.

> Paliliretan astar boya

Hava sartlarina dayaniklidir. Parlak bir goruntim verir. Kimyasal dayanimi yuksektir.
Cift bilesenlidir. Kimyasal olarak kirlesen bir boyadir. Renk dayanimi glizeldir. Pahali ve
deneyim gerektiren bir boya tariaddr.

Gozeneklerin tUmint doldurma yetenegi vardir. YUzeyi su gecirmez ve sert kilar.
Ozellikle yeni veya islenmis agag tizerinde kullamimasi onerilir. Tek bir kat olarak dogru
bicimde uygulandiginda bir tabaka olusturmaz fakat ylzeye nifuz eder. Bu Urin renksiz
oldugundan agacin dogal rengini degistirmez ve zaman ile sararmaz.

Seffaf renk 6zelliklerine sahiptir. Yas film kalinlig: tek katta 80 p, kuru film kalinlig

tek katta 20 p. Uygulama sicakligr genelde +4 °C — +40 °C, kuruma surresi ise genel olarak
36-48 saat araligindadr. ikinci kat uygulama 20 °C’ de 12 saattir.
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Inceltme gerekli ise politretan boya tineri kullamimalidir. inceltme isleminde 6zelikle
Uretici firmatalimatlarina uyulmalidir. Fircaveyarulo ile uygulanmalidir.

Islem yapilacak yiizey, yeni agacta temizlenmis ve hafifce zimparalanmis ciplak
yuzeyin Uzerine dogrudan uygulanir (Eski ahsaptaki eski boyay: raspa veya zimpara kégidt
ile kaldirimz).

Karigim oram agirlik olarak dustndlirse %80 boya ve %20 sertlestirici olarak
yapiimalidir. Karigimin kullanilabilirlik siiresi 20 °C’ de 4 saattir.

Calisma aninda koklanmamalidir. Calisma alam tam olarak havalandiriimalidir. Bu
Urdnin gozlerin ve derinin Uzerinde tahris edici bir etkisi vardir. Temas sonucu derinin
Uzerinde duyarlilasmaya neden olabilir. Yutuldugunda zararhidir. Gozler ile temas
durumunda derhd bol su ile yikanmalidir. Etkilenildiginde tibbi yardim gerekir. Uygun
koruyucu donamm giyilmeli ve takilmalidir. Cocuklarin erisemeyecegi bir yerde
bulundurulmalidir. Y amcidir.

> Sentetik astar boya

Batin demir celik ylzeylerde astar olarak kullanmilir. Tatbikat sirasinda tamir ve
bakimdan 6nce pas, tuz, yag ve eski boyalar ylzeyden temizlenmelidir. Genelde gri, kirmizi
renkler kullanilir. Mat bir gorantmt vardir. Kuru film kalinligi 40 p, yas film kalinlig: 80 p
civarindadhr.

Istya kars: direnci 120 °C'ye kadardir. Uygulama sicaklik araligi +4 °C ~ + 40 °C'dir.
Kuruma zamam 25 °C’de ilk kuruma siiresi 1 ~ 2 saat, kuruma 4 saat, sert kuruma 24 saattir.
Ikinci kat uygulama ise 18 saatten 6nce yapilmamalicir. Inceltici olarak % 5 ~ 10 sentetik

boya tineri kullanilmalidir. Uygulama icin firca, rulo, sprey yontemleri kullanilabilir. Y Gzey
hazirlamrken ytizeyde yag, kir, nem olmamasina dikkat edilmelidir.

Koklamayiniz. Calisma alani tam olarak havalandirilmalidir. Bu Griinin gozlerin ve
derinin Uzerinde tahris edici bir etkisi vardir. Temas sonucu derinin Uzerinde duyarlilasmaya
neden olabilir. Yutuldugunda zararlidir. Gozler ile temas durumunda derhd bol su ile
yikanmalidir. Etkilenildiginde tibbi yardim gerekir. Uygun koruyucu donanim giyilmeli ve
takilmalidir. Cocuklarin erisemeyecegi bir yerde bulundurulmalidir. Y aricidir.

> Epoks (epoxy) astar boya

Cift kompenentli, epoxy recine esasli antikorozif astar boyadir. Beyaz renkli, mat
goruniml U olan epoxy astar boya, epoxy macun veya epoxy son kat uygulamas: yapilacak
ylzeylerin astarlanmasinda kullanilir. Mikemmel yapismasi, asinma ve darbelere olan
mukavemetinin yan sira bircok kimyasal madde, yag, deniz suyuna ve pasa kars1 son derece
dayanmklidir.

Her tlrlU deniz vasitalarinin yan sira kimyasal direng (seyreltilmis asitlere, petrole,
tabii ve madeni yaglara karsi), korozyona kars: 6nlem alinmak istenen metal ylzeylerde de
guvenle kullanilir.
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Ylzey, yamsmay: azaltacak toz, yag, kir ve pastan arindirilmalidir. Epoxy macun
uygulamasindan 6nce ve sonra epoxy astar uygulanarak yiizey son kata hazir héle getirilir.

Ana malzeme agirlikga 4/1 oraminda sertlestiricisi ile karistinlir. Katlar arasinda en az
4 saat beklenerek en az 2 kat uygulanmalidir. 24 saati gegen uygulamalarda yuzeyin
zimparalanmasi gerekir. Kullamma hazir olan Urin, firca ve rulo uygulamalar icin inceltme
gerektirmez. Tabanca uygulamalart icin % 15-20 epoxy tiner ile inceltiimelidir.

iki kat yaklasik 80 mikron kuru film kalinlig: icin 250 g/m? dir.

Birgok cift kompenentliler de oldugu gibi epoxy astar sertlestiricis ile karistirildiktan
en az 30 dakika sonra uygulanmasinda fayda vardir. Uygulama esnasinda ortam ve ylizey
1sistnin +4°C ile +30°C arasinda olmasina dikkat edilmelidir.

Kuruma Siires +20°C epoxy astar boya karisiminin kullanma siiresi yaklasik 8 saattir.
Toz tutamama 2-3 saat, dokunma 15-20 dakika, sertlesme 24 saat, kimyasal kuruma 4-7
gunddr.

» Klor kauguk astar boya

Fiziksel kuruma Ozelliklerine sahiptir. Isil bagimli degildir. Tekrar boyanmasi
kolaydir. Tek bilesenli olup kullammu kolaydir. Su ve kimyasal dayammu iyidir.

Deniz sektdriinde su alti astart olarak bilinir. Genellikle zehirli boya astar1 olarak
kullanildigr gibi degisik tip zehirli boyalarda gegis astar1 olarak da kullamlir. Gida tasiyan
gemilerin ambarlarinda glivenle kullanilir.

Genelde kullamlan renkler kizil, guimastur. Mat bir gorinimu vardir. Parlama noktast
40 °C'dir. Yas film kalinlig: tek kat icin 100 p, kuru film kalinhig: tek katta 50 p. Uygulama
sicaklik aralig1 +5 °C ~ + 35 °C. Kuruma zamar 20 °C 24 saattir. inceltici olarak klor kauguk
boya tineri kullamlImalidir.

Y Uzey, tecritle meyi saglamak ve etkin bir korozyon onleyici korumay: olusturmak
icin bu drdn kumlanms, kuru, yag ve diger kirletici maddeleri igcermeyen ylzeylere
uygulanmalidir. Bir kat boyanir. Uyusma 6zelligi bilinmeyen eski bir zehirli boya icin
tecritleyici olarak kullanmak icin tabakasin uygulamadan dnce yiizey basingli su ile yikanir,
sonra zimparal anir.

Koklanmamalidir. Calisma alanm tam olarak havalandiriimalidir. Bu Urdnin gézlerin

ve derinin Uzerinde tahris edici bir etkis vardir. Temas sonucu derinin Uzerinde
duyarlilasmaya neden ol abilir.
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»  Alkid astar boya

Uygulama 6zellikleri oldukca iyidir. Tek bilesenlidir. Islatma ve tekrar boyanabilme
Ozelligi iyidir. Y Uzey duzgundur. Parlakligint korur. 120 °C’ye kadar kuru sicaklik dayanimi
vardir.

Kimyasal dayamm Ozellikle akalilere kars: distktir. Suya simirli dayamm gosterir.
Dusuk film kalinligindan dolay: birkag defa uygulanmalidir.

Kullanmldig yerler

o Polilretan astar boya: Tekne yapiminda su ile temasi olmayan su
Uzerinde kalan kisimlarda ve tekne mobilyalarinda kullanilir.

o Sentetik astar boya: Teknede bulunan demir ve celik ylzeylerde
kullamImalidir. Genel kullaum yeri ise metal dosek, raylar, makine
dairesindeki metal ytzeylerdir.

o Epoksi (epoxy) astar boya: Makine dairesinde bulunan metal kisimlarin,
sdma ve baast kaplamaarindaki metal ylzeylerin kaplanmasinda
kullanilir. Ozellikle su ati ve su Ustiinde oldukca dayamkli bir astar
boyadhr.

o Klor kauguk astar boya: Y eni insa edilmis teknelerde su alt1 ve su Ustlinde
kullanilabilir. Ozellikle gemilerde giiverte, faga, borda, ambar ve Ust yap
gibi metal, ahsap aksamlarin i¢ ve dis kisimlarimn astar boyasinda
kullanilir.

o Alkid astar boya: Y eni insateknelerde ve bakim onarimda kullanilir. Tim
dis ve i¢ aanlarda kullanlabilir. Teknenin su Uzerindeki kisimlarinda
kullanimalidir.

1.4. Macunlar

I¢ ve dis taraftaki tim ahsap ylizeylerde gerekli olan yerler dzelikle giiverte bolim,
armuz macunu cekildikten sonra zimparalama islemi yapilarak ylzey boya veya vernik
islemine hazir hale getirilir. Eger teknenin dis1 Ortlicl boya ile boyanacaksa ilk zimparadan
sonra astar boya surulur.

Birinci kat astar boya yapilan ylzeyin daha diizgin héle getirilmesi icin uygulanan
dolgu ve tesviye malzemesine macun denir. Macunlar, zimparalanabilir ©zellikte olan
maddel erden yapilir.

Dolgu: Uygun bir dolgu macunu uygulamasi ile purtzsiz, temiz, duz bir yuzey
olusturma islemidir.

Yoklama: Dolgu macununun uygulanan kismu, kirlenmesini tamamladiktan sonra
yoklama yapilabilir. Yoklama, dolgu yapilmis bdlgenin zimparalanmast ve kaplanan
ylzeyde profil olusturulmasi isini kapsar.

Spot yoklama: Spot (parcalt yoklama gerektiren bolumler) yoklamalar icin diz bir
mastar kaliba uygun numarali zimparanin sarilmasiyla yapilan uygulamalar en iyi sonucu
verecektir.
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Macunlama iglemi gereginden fazla yapilmamalidir. Fazla macunlama, zaman ve
malzeme kaybina yol acarak iscilik kalitesini duslrecektir. Daha sonra yoklama macunu
cekilir. Gerekli kuruma saglandiktan sonra ylzey zimparalama islemi yapilir ve ylzey
kontrol edilir. Uygunsa bir kat daha astar boya sirdllr, degilse macunlama islemi bir kat
dahayapilir veikinci kat astar boya striilerek islem tamamlanr.

Tekrar zimparalandiktan sonra gerekli ylzey duzgunltgl elde edildiyse teknenin su
hatt1 gizgisi gekilir. Genel anlamda 3 tip macun kullamlmaktadir. Bunlar; epoksi, sentetik ve
polyester macun tirleridir.

> Epoksi macun

Y Uksek dayammli, iki bilesenli bir epoxy macundur. Herhangi tip bir ylzeye ve epoxy
astarlara mukemmel yapisir. Suya ¢ok direnclidir ve kalin bir katman olarak uygulansa bile
cekmez. 10 mm’'lik kalinliklar bir spatula kullamlarak olusturulabilir. Agaca, cam elyaf
takviyeli polyestere, celige ve aUminyum ylzeylere uygulanmis astarlar Uzerinde
mikemmel sonuclar verir.

Mat bir gérinimd; sari, yesil arast bir rengi vardir. Ist direnci 105 °C, uygulama
sicaklik araligi + 4 °C ~ + 35 °C, kuruma zaman 25 °C'de ilk kuruma 3 ~ 4 saat, zimparaya
gelme 24 saattir. Ikinci kat uygulamas: 12-24 saat sonra, tam kuruma 24 saattir. Kimyasal
direncini 7 giin sonrakazanir. Tiner kullanimaz.

Spatula ile uygulama yapilmalidir. Temizlenmis, yagdan arindirilmis ve 60 numara
zimpara kagidi ile zimparalanmis macunlarin veya epoxy astarlarin tzerine uygulanabilir.
Karisim agirlikca 1/1 olarak alinmalidir. Karisimin kullanilabilirlik stres 20 °C'de 1~2
saattir.

Istnin +10 derecenin altinda ve nemin %70’in Uzerinde oldugu yerlerde uygulama
yapilmamalidir. Temizlik tineri olarak selillozik tiner kullanilir. Uzeri her tip boya ile
kaplanahilir.

Tekneyi agirlastirmaz. Celik, aliminyum, ¢calismayan ahsap ve polyester teknelerin su
ati ve su Ustl kesimlerinde yuzeylerin duzeltiimesinde ve zarar goren jelkotlardaki osmos
tamirlerinde kullanilir. Kuruduktan sonra biizilme, ¢ekilme yapmaz. Darbeye, deniz suyuna,
benzin ve seyreltik kimyasallara gok mukavimdir.

Koklanmamalidir. Calisma alan tam olarak havalandiriimalidir. Bu Urinin gézlerin
ve derinin Uzerinde tahris edici bir etkis vardir. Temas sonucu derinin Uzerinde
duyarlilasmaya neden olabilir. Yutuldugunda zararlidir. Gozler ile temas durumunda derhél
bol su ile yikanmalidir. Etkilenildiginde tibbi yardim goriiniz. Uygun koruyucu donamm
giyilmeli ve takilmalidir. Cocuklarin erisemeyecegi bir yerde bulundurulmalidir. Y anicidhr.
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> Sentetik macun

Tek bilesiklidir. Alkid astarlar ve ara katlarin Uzerine mikemmel yapisir. Beyaz
renklidir. Mat gorundmludir. Kuru film kalinligr 500 p, 1st direnci 120 °C' dir. Uygulama
sicaklik araligi + 4 °C ~ + 35 °C'dir. Kuruma zamant 20 °C, zimparaya gelme 24 sadt,
sertlesme 24 ~ 36 saat, ikinci kat uygulama 20 °C’ de en az 24 saattir. Inceltici olarak sentetik
boyatineri kullanilimalidir. Spatulaile uygulanmalidir.

Tek bilesikli boyalarin ve astarlarin tizerine uygulanir. Y tizey, 80/120 numara zimpara
kégidh ile zimparalanir, sonra tozun yok edilmesi igin silinir. Eski boyalarin olasi kalms
yerleri soyulur. Y Uizey bir deterjan ile tamamen yagdan arindirilir, sonra zimparaanip silinir.

Koklanmamalidir. Calisma alan tam olarak havalandiriimalidir. Bu Uriiniin gozlerin
ve derinin Ozerinde tahris edici bir etkis vardir. Temas sonucu derinin Uzerinde
duyarlilasmaya neden olabilir. Y utuldugunda zararlidir. Gozler ile temas durumunda derhal
bol su ile yikanmalidir. Etkilenildiginde tibbi yardim gerekir. Uygun koruyucu donamm
giyilmeli ve takilmalidir. Cocuklarin erisemeyecegi bir yerde bulundurulmalidir. Y anicidhr.

> Polyester macun

Iki bilesenli bir macundur. Hizl1 kiirlenen esnek ve yiiksek dolgu saglayan 6zelliktedir.
Ufak delikleri ve boya hatlarin kapatmak icin her tirll yizeyde kullanilabilen yardimcr bir
malzemedir. Su atinakullanilmaz. Hizl1 kirlenir. Zimparasi ve kullanimi kolaydir.

Bir spatula tzerinde polyester macun ile sertlestiricisi iyice karistirildiktan sonra dolgu
yapilacak ylzeye uygulanmalidir. Polyester macunu sertlestiricisi ile karistirdiktan sonra
kullanim surresi tipine gore 20°C'de 4-5 dakikadir. Polyester macunun kurumas: 20°C'de 20-
40 dakika arasindadir

100 kisim polyester macun 2-3 kistm macun sertlestirici ile karistirilmalidir. Polyester
macunun sertlestiricisi fazla ilave edilirse polyester macunda fazla sertlestiriciden dolay:
kizariklik meydana gelir. Bu kizariklik, son kat boyada ortaya cikar. Ozellikle agik renk son
kat boyalarda (beyaz, agik mavi gibi) daha ¢ok belli olur.

Uygulama esnasinda hava ve iklim sartlar1 géz 6éniinde bulundurulmalidir. Macunun

zimparasim kuru zimpara ile yapmak gerekir. Cunkd bu malzemelerin yapisi gozenekli
oldugu i¢in su ile zzimpara yapildig1 zaman suyu biinyesine alir.
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Resim 1.15: Su alti macun uygulamas

1.5. Zimparalama Gerecleri

Plrizl( ylzeylerin dizeltilmesi icin yapilan zimparalama isleminde kullanilan
asindirict malzemeye zimpara denir. Zimpara gereci bant, yapistincilar ve kesici
taneciklerden olusur. Kesici tanecikler la tasi, kuvars, silisyum karpit ve aliminyum oksitten
olusmaktadr.

Zimpara gerecinde tas kullanilmasimin sebebi yizey islemleri sirasinda ylzeyde
kalacak kirintilarin boya veya vernikle tepkimeye girip renk bozulmalarinin éntine
gecmektir.

Kullammmina gére zimparalar, el zimparalart ve makine zimparalari olarak uretilir. El
zimparalart genellikle takoz, kauguk, stinger vb. malzemelere sarilarak kullanilir. Makine
zimparalar ise bant, levha, disk, fircave profilli zimpara olarak Uretilir.

Zimparalama islemi, iki ana kisimdan olusur. Bunlardan biricisi insan gliclyle ve
yardimci gereclerle digeri ise makine ve aletlerle yapilan zimparalamaislemidir.

Ust yiizey islemi yapilacak yiizeylerin diizgiinligii ne kadar iyi olursa yapilan sonraki
islemler o kadar iyi ve diizgin olur. Bu nedenle perdah ve sistirelemeden sonra son asama
olarak zimparalamaislemi yapilir. Zimparalamadaki amag, rende ve sistirenin agtigi izleri ve
bozukluklar: gidermektir.

Duzgln, kusursuz bir ylzey elde etmek icin aga¢c malzeme ylzeyinin genelde iki
kademeli bir sekilde zimparalanmas: gerekmektedir. ilk zimparalama ile agagc malzeme
ylzeyi dizeltilmekte ve istenilen boyuta getirilmekte, son zimparalamada ise nispeten daha
diizgin bir ylzey elde edebilmek icin ylzeyin ylzey islerine uygun duruma getirilmektedir.

Zimpara isleminde genis uzun bantli profil zimparalar, diskli ve hava yastikli zimpara

makineleri, titresimli el zimpara makineleri, diskli zimpara makineleri isin sekline gore
kullarmlmaktir.
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25.4 mm'lik bir ylzeye serilen tane sayisi, zimpara numarasin ifade eder. Zimpara
numarasi blytdikee tane buyUkligu kuctl mektedir. Agac malzeme enduistrisinde kullamlan
zimparataneleri kagit ve bez ylzeyine yapistirilmaktadir.

Zimpardlama, kuclk e makinelerinde k&gith zimpara ile blylk zimpara
makinelerinde ise k&git veya bezli bant zimparalarla yapilmaktadir. Diskli zimpara
makinelerinde en az 100 numaral1 zimpara kullanilir.

Agac malzeme yuzeyi (lifleri) dizgin ise lif yoninde; lifler dizgin degilse ve urlu
kaplamalarda yerel hareketlerle zimpara uygulanir.  Genellikle liflere parald yodnde
zimparalama islemi 2-3 kademede gerceklestirilmekte; 80-280 zimparalar agag malzemenin
perdahlanmasinda, 360-400 numarali zimparalar liflere dik yonde perdahlamada, daha ince
numarali zimparalar ise vernikli ylizeylerin zimparalanmasinda kullanilir.

Agac malzeme yuzeyi iyi renklenmisse ilk zimpara 120, ikinci zimpara 180, gerek
duyulursa son zimparalama 220 numaral1 zimparaile yapilmalidir.

Genel olarak son zimparalama ne kadar ince olursa ytizey o kadar diizgiin olmaktadhr.
fkinci zimparalama yapilacaksa birinci zimparaile ikinci zimpara tane bilyiiklikleri arasinda
fark cok blyik olmamalidir.

Agac malzemede uygulanan zimparalama turlerine gore asagidaki zimparalama kégidt
numaralart 6n gorulmektedir.

Tamm Numara Kullamim alam
400
Cok ince 360 Vernik katmanlar: arasi ve son kat vernik atilacaksa
280
. 240 e : 3} . . .
Ince 180 Ust ylzey islemlerinden énceki son perdah islemleri
Orta 182(;) Ince perdah islemleri
Kalin P Kaba perdah islemleri
30 )
Cok kalin 20 Ozel kabatalas kaldirmaislemleri
16

Tablo 1.1: Zimparatirlerine gore zimpara k&gidh numaralari
Zimpara kagidimin dayamm siiresi veya dakikadaki gram olarak zimparalanan artik
malzeme miktar1 olarak ifade edilen zimparalama verimi, zimpara tasi tdrine ve
zimparalama hizina baglidir.

Zimparalamada zimpara tast numarasi yamnda zimpara k&gidi turl ve zimpara
taslarimin dagilimi da onemlidir.
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Zimparalama hizinda zaman iginde oldukga bulyuk farkliliklar meydana gel mektedir.
Bu nedenle zamanin belirlenmesi géz 6niinde bulundurulmalidir. Bantli zimparalamada
ortaya cikan tek tarafli asinmaya dikkat edilmeli ve zimpara bandi degistirilirken
cevrilmelidir.

Artan zimparalama hiz: ile zimparalama verimi ve dayanma siiresi de artmaktadir.

Zimparalama hizi

Silindirli zimpara makinelerinde :25-40 m/sn.
Bantl1 zimpara makinelerinde ibreli aga¢ odunuigin :15-20 m/sn.
Y aprakli agag odunuigin :20-30 m/sn.
Vernik zimparalamada :10 m/sn.
Diskli zimpara makinelerinde :20-30 m/sn.

olarak onerilmektedir.

Dusuk hizda ince zimpara ile hazirlanan yuzey, hiz yikseltilince daha iri tandli
zimparaile hazirlanabilmektedir.

Zimpara kagidi, calisma sirasinda asinmamis olmalidir. Korelmis zimpara kagidina
fazla basing uygulamirsa lifler kesilip uzaklasmaz ve vernikleme sirasinda tekrar kalkarak
ylzeyin purizl G olmasina neden olur.

Zimparalamadan sonra zimpara tozunun firca veya basingli hava ile malzeme
Uzerinden usakl astirilmas: gerekmektedir. Aksi takdirde yiizeyde gri lekeler olusmaktadir.

Resim 1.16: Rulo zimpar alar Resim 1.17: Bant zimpar alar

Bant zimparalar, rulo zimparalarin iki ucunun birbirine eklenmesi ile meydana gelir.
Bant zimparalar, uzun 6mri ve performanslaryla birim maliyeti disirirken imalat kalitesini
artirir.

Resim 1.18: Dairevi mop zimparalar
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Bir eksen etrafina dizili, istenen 6l¢lide zimpara yapraklarindan olusur. Esnek mesnedi
sayesinde ylzeye kolay adapte olur. YUksek performanglidir, asindirict ve deformasyona
direnclidir. Tim asamalarda mikemmel yizey saglar.

Resim 1.19: Fiber disk zimparalar

Fiber mesnetli zimpara, genel amacgli ve Ustin performans gerektiren tasglama
islemlerinde kullanilir. Genis yuzeylerde kullanilir. Az 1sinma yapar. Kivrimii ylzeylere
uygun esnek yapiya sahiptir. Y tksek asindirma giict vardir.

Resim 1.20: Elyafli zmpara trunleri

Zimpara minerai emdirilmis, elyaf mesnetli Granlerdir. Esnekligi ve uzun 6marla
kullanimi ile mikemmel ylizey saglar.

Resim 1.21: Yapiskanh zimparalar

Rulo zimparanin arkasina cirtl bez yapistirilarak elde edilir. Dolmay1 6nleyici cinko
stereat kapli ké&git ve bez mesnetli Urtnlerdir. Farkli formlar, 6lcl, delik bigimi ve sayisi

21



secenekleriyle her tip makineyle kullamilir. Hizli degisim imkém vardir. Tim asamalarda
mikemmel ylzey saglar.

Resim 1.23: Spiral bant zimparalar

Malzemelerin kuguk caplt bolumlerinde ve kalip tretiminde sapl1 lastiklerle ve freze
toplariyla kullamlir. Dar ve profilli adanlarda kullanilir. Farkli amaglara uygun dizayn
edilmigtir. Dustk maliyetlidir. Standart harici 6lcl ve kumlarda Uretim yapulir.

> El ilezamparalama cesitleri

El ile zimparalamada kullanilan geregler, genelde diizgiin yizeyli ahsap takozlardir.
Takozlara uygun (clilerde zimpara kaplamas: yapilarak kullamlir. Ozellikle makine
kullammmimn zor ve dar olan kisimlarda kullanilir. Genelikle kenarlarin ve pahlarin
zimparalanmasinda kullanlir.

Takoz ile zimparalama haricinde siinger ve kaucuk gibi esnek malzemelerin disina
zimpara kaplanarak zimparalama yapilabilir. Bu metotla profiller ve diztabanli zimparalarin
ulasamadigi kissmlar zimparalanir.

En az iki kisi yardimiyla teknelerin dig ylzeylerinde 6zellikle karina ve bordalarda
rulo bant zimparaarin uclarina aga¢ cakilarak olusturulan metotlarla da zimparalama
yapilmaktadhr.

Kaip hazirlayarak ylzeyler zimparalanabilir.
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‘ b b 1
Resim 1.24: Kalip ile amparalama

> Makineile zmparalama cesitleri

Makine ile zimparalama genel olarak iki kisma ayrilir. Birincis elektrikli el aetleri ile
digeri ise sabit bant zimpara makineleri ile olur.

Elektrikli el aetleri ile yapilan zimparalama, tekne tzerindeki her kisimda olur. Sabit
makine ile ise tekne mobilyalarinin tablalar: ve 6zellikle kalipla Uretilen parcalarin kenarlar:
freze topunatakilan spiral bant zimparalar ile yapilir.

Elektrikli el aleti olan makineler; titresimli zimpara makinesi, tank zimpara ve
eksantrik zimpara makinesinden olusur. Sabit makineler ise bant zimpara makinesi ve yatay
freze makinesidir.

Resim 1.26: Eksantrik zimpara makineleri
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Resim 1.28: Bant zimpara makinesi

24



Kalafatlama uygulamas: yapimiz. Y tizeyi boyaya hazir héle getiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Kdafatlamaislemi yapinz.

Kaafatlamaicin kullamlacak pamuk veya kendiri
katran ile doyurunuz.

Pamuk veya kendiri bukerek sicim héline getiriniz.
Uygun kal afatlama demiri ile bukilmis kendiri
armuzlara ¢cakinmz.

Cakma islemlerinden sonra armuzlarda olusan
acikliklar: kullanilacak astar boyaya uygun
meacunlarla doldurunuz.

YV VV V
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» Astar boyaatinmz.

P.Uretan tekne astarli yiizey

Y lizey diizeltmeislemlerini yapiniz.

Karisimi boya regetesine uygun oranlarda
inceltiniz.

Boyay: yilzeye firca veya rulo yardimyla siriniz.

» Macunlamayapinz.

I. kat astar boya attiktan sonra astar boyaya uygun
macun seginiz.

Sectiginiz macun ve uygun inceltici ile karisim
hazirlayinz.

Hazirlachgimz macunu kuruma siiresine uygun
olarak tatbik ediniz.

Zimparalamay1 kuruma isleminden sonra yapinmz.

» Yoklamacekiniz.

Armuzlarda olusacak kisimlara takviye yapmak
icin yoklama gekiniz.
Genel olarak seritler hdlinde yapiniz.

» Boyaislemi yapinz.

VVVYY

Y eterince astar kat uygulamasi yapiniz.

Katlar arasinda mutlaka zimparalama yapiniz.
Uygun boya seginiz.

Inceltme islemi yapiniz.

Firca, rulo ve tabanca gibi boyama gerecleri ile
yilzeye yeterince film kalinliginda boya atinmz.
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» Boyaislemi yapilan yiizeylerde gozle goriil Ur bir
renk, kabarma, kavlama vb. degisiklikler gorilirse

» Kontrol ediniz. islemleri kontrol ediniz.

» Problem varsagerekli islemler uygulama alaninda
bolgesel veya tamamen tekrar edilmelidir.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcitleri Evet Hayir
Kaafatlama gereclerini 6grendiniz mi?
Kaafatlama demiri cesitlerini 6grendiniz mi?
Kaafatlamaislemlerini 6grendiniz mi?
Astar boy tirlerini 6grendiniz mi?
Astar boyarlin 6zelliklerini 6grendiniz mi?
Astar boya uygulamasi yapabilir misiniz?
Astar boyaarin karisimlarini égrendiniz mi?
Macun tUrlerini 6grendiniz mi?
. Macun 6zédlliklerini 6grendiniz mi?
10 Macun uygulamasi yapabilir misiniz?

OO NoO|O A~ WIN

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki sorulart dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1 Asagida verilen malzemelerden hangisi kalafatlama isleminde kullanlir?
A. Boya
B. Yag
C. Katran
D. Motorin

2. Sivi ya da toz h@de, bir yilizeye uygulandiginda kapatici bir film tabakas: olusturan,
pigmentler igeren Uriine ne denir?
A. Tiner
B. Katran
C. Vernik
D. Boya

3. Asagidakilerden hangisi astar boyatir degildir?
A. Selllozik
B. Polilretan
C. Epoksi
D. Sentetik

4, Birinci kat astar boya yapilmis olan yilzeyin daha dizgin héle getirilmesi icin
uygulanan dolgu ve tesviye malzemesine ne denir?
A. Katran
B. Macun
C. Pamuk
D. Hicbiri

5. Asagidakilerden hangis tekne yapiminda su ile temasi olan kisimlarda kullanilmaz?
A. Polyester
B. Polidretan
C. Epoksi
D. Sentetik

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(amac )

Teknige uygun olarak boyama ve vernikleme islemlerini yapabilecektir.

CARASTI RMA )

> Internetten boya ve vernikleme geregleriyleilgili inceleme yapiniz.

> Bulundugunuz yerdeki tersanelerde boya ve vernikleme malzemelerini

arastirimz.

2. TEKNE VE YATLARDA BOYAMA
YAPMA

2.1. TekneveYatlarda Kullamilan Boyalar

Deniz boya ve koruma sistemleri; metal, ahsap ve fiber teknelerin su alti ve su Usti
bélimlerinin korunmasi ve estetik gorinimi icin gerekli nitelikleri saglayacak sekilde,
sistematik olarak hazirlanmus, deniz suyunun akalik ve antikorozif etkisine mikemmel
dayaniml1 en etkin boya ve koruma malzemeleridir.

Ahsap yat ve teknelerde Ozellikle ara kat, son kat ve zehirli boya secimlerinde
ozellikle boyanmn kullamilacag: yer 6nem tasir. Ihtiyaca uygun boya segilmelidir. Segilecek
boyalar 6zellikleri itibariyla dnceki uygulamalarda kullanilan astar boya ve macunlar ile
uyumlu olmalidir.

Boyalarin seciminde oncelikle uygulanacak ylzeyin malzemesine ve esnekligine
dikkat edilmelidir. Ylzeye daha 6nce uygulanan boya sistemine dikkat edilmelidir. Cevre
sartlar g0z 6nuine alinmalidir.

Boya uygulayici ustanin becerileri dikkate alinmalidir. Tekne kullanimi ve boyadan
beklenen kullamm siiresi bilinmelidir. Boya sistemlerinin émrii bilinmelidir. Ozellikle ortiicii
boya kullamlan yerlerde teknenin malzeme yapisindan olusacak genlesmelere cevap verecek
dizeyde secilmesinde fayda vardir.

Tekne yapiminda kullamlan boyalarin uygulamas: kolay olmalidir. Genel anlamda
piyasada bulunan boyalar, tek veya cift bilesenlidir. Tekrar boyanabilir 6zellikte olmal1 ve
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yuzey dizgunltgu iyi olmalidir. Istya dayanikli olmalidir. Kurumaislemi genellikle fiziksel
veya kimyasal olanlar tercih edilmelidir. Kimyasal maddel ere dayanimi yiksek olmalidir. Su
ve hava etkisine dayanikli olmalidir.

Uygulanacak ylizeyin malzeme gesidi ve esnekligi goz ontne alinmalidhr. ki
komponentli sistemler 6zellikle malzeme esnekliginin az oldugu yerlerde kullanilmalidir.
Cunki bu boyalarda esneklik az oldugundan catlamalar olusabilir.

Agac malzeme ylzeylerinde genellikle esnekligi yiksek olan tek komponentli
sistemler tercih edilmelidir.

Y Uizeye uygulanan boya sistemleri uyumlulugu boyanin kalitesini ve émrini uzatir.
Cift komponentli sistem ile astar boya veya ara kat uygulamas: Uzerine tek ve cift
komponentli sistemler uygulanabilir ama tek komponentli sistem Uzerine cift komponentli
sistem uygulanamaz.

Kullanmilan bitin boyalar ¢evre sartlarindan etkilenir. Genel olarak hava sicakliginin
+5 °C’ den yukarida ve nem % 65 atinda olmalidir. ideal boya uygulamalarindalik, kuru ve
riizgérsiz bir hava gereklidir. Is1 degisimlerinin ¢cok oldugu saatlerde uygulama yapilirsa son
kat boyanin gérinimi eksi yénde etkilenir.

Boya seciminde uygulayici tecribes ve boya 6mrinun uzunlugu da teknik anlamda
onemli bir etkendir. Cunki uygulayicinin tecribesizligi veya bilgisizligi yeni masraflar veya
k6t bir gorinim ortaya koyacaktir.

Tekne yapiminda 6zellikle kullanilan boya sistemleri tek veya iki bilesenli olarak
degerlendirilebilir. Bunun yaminda fiziksel veya kimyasal kuruma o¢zelliklerine gére de
stniflandirilabilir. Ancak asil simiflandirmactiirlerine gére yapilirsa daha kapsaml: ol acaktir.

Tekne yapimuinda kullanilan boya sistemleri sunlardir:

Politretan boyalar

Epoksi boyaar

Sentetik boyalar

Klor kauguk esasli boyalar
Cinkoca zengin boyalar
Zehirli boyalar

YVVVYVYYYVY

> Palidretan boyalar

Cift bilesenli bir boya turti olan bu sistem boyalar, teknenin su Ustl kesimlerine
uygundur. Cunkl ahsap malzemenin su etkisyle genlesmesi sonucu bu sistem etkisiz
kalacak ve koruyuculugu disecektir.

Cok iyi atmosferik dayanimi vardir. Mikemmel parlakligr uzun émurltdar. Cok iyi
kimyasal ve solvent dayanimi vardir. Cift bilesenlidir. Tekrar boyanma stiresi uzundur.
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Polidretan, farkli kimyasal yapisindan dolay: standart alkid emayelere nazaran daha
sert ve asinmaya daha dayanikli bir ylzey olusturur. Bu kimyasal farklilik, bazi geleneksel
akid emayel ere nazaran daha hizl1 kuruma stiresi saglar.

Polidretanin mikroskobik fiziksel profili boya katimi suyun zararl: etkilerinden, asitten
ve dkaliden standart alkid emayeye nazaran dahaiyi korur.

Y Uizey kurumas: 20 °C'de 2,5 saat, dokunma kurumasi 20 °C’ de 8 saat tam kirlenme
20 °C'de 7 gundur. Hacimce karisim orami ana komponent ve sertlestirici 7 / 1 olarak
anabilir. Havasiz sprey yadafircaile yapilmalidir. Karisim émrii 20 °C’ de 4 saattir.

Ylzey tamamen temiz ve kuru olmali, ylzey sicakligi yogusmayi Onlemek igin
¢iglenme noktasinin Gzerinde olmalidir. Kdrlenme icin minimum sicaklik -10 °C’ dir. Donma
noktasimin altindaki sicakliklarda yizeyde buzlanma olmamasina dikkat edilmelidir. Aks
takdirde yapismada sorun olabilir. Uygulama sirasinda veya uygulamadan sonraki 16 saat
(20 °C) icinde olabilecek ylksek nem ve ciglenme, film formasyonunu olumsuz yonde
etkileyebilir. Kapal1 ortamlarda uygulama ve kuruma sirasinda havalandirma yapilmasi
gerekir.

> Epoksi boyalar

Kimyasal kurlenmeli, iki komponentli bir boyadir. Deniz suyu, mineral yaglar, alifatik
hidrokarbonlara ve petrol ve tirevlerine karsi dayanikli bir film kaplamadir.

Su dti da dahil olmak Uzere ara kat ve son kat olarak kullanilir. Ambarlar, ambar
kapaklar1, giverteler vb. ylzeylerde -10°C’ ye kadar yapilacak tamir islemlerinde kullanilir.

Ylzey kurumast 20 °C’'de 4-5 saat, dokunma kurumasi 20 °C’de 7-11 saat, tam
kirlenme 20 °C’ de 7-20 gunddr.

Hacimce karisim oranm ana komponent ve sertlestirici 3/1 oramnda olmalidir. Karisim
Oomrd 20 °C'de 2-4 saattir. Uygulama yontemi olarak havasiz sprey veya firgca
kullaniimalidir.

Sadece toz, gres, yag ve diger Kkirliliklerden temizlenmis kuru ylzeylere
uygulanmalidir. -10 °C sicakliga kadar kullanilabilir. Sicak ortamlarda boya soguk bir yerde
depolanmalidir. Sicakligin 15 © C'nin atinda olmasi veya sprey hortumlarinin ¢ok uzun
olmasi durumunda boyay: inceltmek gerekebilir. Bu, disuk kaliteli film olusumuna ve uzun
kuruma siresine neden olacaktir. Kapali ortamlarda uygulama ve kuruma sirasinda
haval andirma yapilmas: gerekir.

Kimyasal kirlenme yapar. Cok iyi kimyasal dayammu vardir. Y tksek alkali dayanim

vardir. Asitlere orta dereceli dayanir. Tyi yapisma 6zelligi vardir. DisUk gecirgenliktedir.
Y Uksek mekanik mukavemeti vardir. 120 °C kuru sicakliga kadar dayanir.
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> Sentetik boyalar

Acik hava kosullarina dayanikli parlak boyadir. Esnek, tuzlu suya, minera yag ve
diger difatik hidrokarbon sigrantilarina dayankiidir. Orta dereceli korozyon ortamindaki
celik ve ahsap yuzeylere uygulanan sistemlerin genel amagli son kati1 olarak kullanilir.
Zeminler, ana makine ve yardimct makineleri de dahil olmak Uzere teknelerin makine
bélmelerinde kullanilir.

Iyi uygulama 6zelligi vardir. Tek bilesenlidir. Tekrar boyanabilirligi iyidir. Ylizey
dizginligi guzeldir. 120 °C'ye kadar kuru sicaklik dayanimi vardir. Kimyasal dayanimi
zayiftir. Su ve solvent dayammu dusiktir. Dusuk film kalinligina sahiptir. Klor kaucuklu
boyalar Uzerine kismen yapisir. Cinkolu boyalar Gzerine uygulanamaz. Y Uzey kurumasi 20
°C’ de 2,5 saat, dokunma kurumasi 20 °C’ de 6-8 saat, karlar arasi bekleme siiresi 8 saattir.

> Klor kauguk esash boyalar

Fiziksel kuruma ozelliklerine sahiptir. Is1 bagimli bir boya tirt degildir. Tekrar
boyanmasi kolaydir. Tek bilesenlidir. Cok iyi su dayammu vardir. Kismi kimyasal dayanimi
vardir. 70 °C’ye kadar kuru sicaklik dayanimi vardir.

Solvent sikismasi olusabilir. Uygulama sicakligi simrlamast yoktur. Cok dustik sicakliklarda
boyay1 1sitmak gerekebilir. 70 °C Uizerindeki sicakliklarda yapisi bozulur ve klor agiga cikar.

Teknenin su altinda ve su Ustl ile tim dis yuzeylerinde kalan kisimlarinin tamaminda
kullanilabilir. Sertlik, parlaklik dayammnu ve kati madde oran: iyidir.

> Cinkoca zengin boyalar

Kimyasal olarak kirlesir. Korozyon performans: iyidir. Yapisma ozellikleri iyidir.
Mekanik dayanimi glizeldir. Sentetik esasli boyalar hari¢ diger boyalar ile boyanabilir. 120
C'ye kadar kuru sicaklik dayamm vardir.

Cift bilesenlidir. Film kalinhg distktir. DUsik asit ve akali rezistansina sahiptir.
Y lizey temizligi iyi yapilmis olmalichr. lyi yapisma 6zelligine sahiptir. Mekanik mukavemeti
guzeldir.

> Zehirli boyalar (Antifouling)

TUm bu calismalar, tekneye yapisan ve teknenin blnyesine zarar veren canlh
olusumunu engellemek ve tekneyi bunlarin zararl: etkilerinden korumak igindir. Klgik deniz
canlilari, tekne ylizeyine hiicum ederek zamanla bunyenin katmanlarina isler, ¢ikarilmasi
oldukca zor olan kabuklu ve yapiskan bir katmana dénisdr.

Teknelere yapisabilecek deniz canlilar;; bolgeye, sicakliga, tuzluluga ve suyun
temizligine; teknenin, suyun ve bdlgenin 6zelliklerine bagli olarak olusabilecek cesitlilige
cevap vermek icin degisik tipte zehirli boyalar gelistirilmistir.
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Dogru karina ya da zehirli boyay: belirlemek ¢ok 6nemlidir. Bu secimde tekne tipi,
hiz1, seyir aktivitesi, bulundugu bolge ve bagli kalma siires dikkate alinmalidir.

Zehirli boyalar; kendi kendine eriyen, sert, geleneksel/yumusak zehirli boyalardir.
Zehirli boyalar genellikleicinde kullamlan ham maddel ere bagl1 olarak simiflandirilir.

Kendi kendine eriyen; glinimtizde en fazla kullamlan zehirli boya tipidir. Bu tipteki
zehirli boyalar, icinde kullanmilan baglayicimin 6zelligine bagli olarak degisik erime hizlarina
sahip farkli tiplerde Uretilebilir. Tekne suya atildiktan sonra tekne sartlarina uygun olarak
strtilen zehirli boya, stirekli ve kontrollU olarak eriyerek tekne ylzeyinde canli organizma
kovucu, temiz bir tabaka olusturur. Bu yolla sezon siiresince sirekli ve iyi bir performans
saglanir ve tekneden gereginden fazla zehirli madde atimu da dnlenmis olur. Yeni tip zehirli
boyalar, onceki orneklerinden daha hizli eridigi icin teknede daha kalin bir uygulama
yapmadan dahaiyi bir performans elde etme imkan saglar.

Geleneksdl, yumusak, uzun zamandir bilinen teknoloji Griind boyalardir. Bu tip zehirli
boyalarin ham maddeleri, daha ekonomik bir fiyatla gerekli korumay:r mimkin kilar.
Geleneksdl zehirli boyalar, asla zimparalanmamalidir ve lizerine asla sert veya kendi kendine
eriyen bir zehirli boya atilmamalidir. Bu tip zehirli boyalar, tekneye uygulandiktan sonra
teknenin kisa slirede suya indirilmesi gerekir. Daima, bilgi féylnde 6nerilen suya inme
sureleri kontrol edilmelidir.

Sert zehirli boyalar, yiksek slrtinmeyle erime prensibine dayal1 boyalardir. Bu zehirli
boyalarin baglayicilar, yiksek oranda suda ¢ozilemeyen ve dolayisiyla kolay erimeyen
turdedir. Bu boyalarin dogasi geregi surtinmeye dayamm yiksek oldugundan cok siratli
yaris teknelerinde kullanimi idealdir. Ancak bu tir tekneler, iskelede bekleme siirelerinde
sakal tutabilecegi icin teknenin servise konmadan o6nce gerekliyse zehirli boya kisminin
fircalanmasi, puruzsiuz tekne yuzeyini ortaya ¢ikarmak agisindan uygun olacaktir. Sert
zehirliler, 6zellikle slrat teknelerinde istenen pirtizsiizlUkte bir yiizeye sahip olabilmesi icin
tekne suya indirilmeden 1dak zimparayla zimparalanabilir.

Kugilk deniz canlilari, glines 1s1ginda daha hizl1 blyir ve bu yizden su hatti, faca ve
diimen kisimlarinda daha fazla goérintr. Bularmik ve kirli sular, zehirli boyanin icindeki aktif
malzemelerin calismasini engeller. Bu yiizden sik sik yikamanin zor oldugu diimen ve su
hatt1, faca béltimlerine ilave zehirli boya katlar1 uygulanmas: 6nemle tavsiye edilir.

Su ati boyalari, zehir kullaniminin resmi kisittamalara tabi oldugu Ulke ve bolgeler
icin zehir icermeyen 6zel dip boyaar: gelistirmistir. Bu boyalar, 6zenle dizayn edilmis ve
kontrol edilen recine erimesiyle tekne Uzerinde deniz canlilarinin olusumunu minimuma
indiren ve zehir icermeyen boyalardir. Zehirli ve su ati boyalarinda diinyanin degisik
bolgelerinde degisik saglik ve glvenlik kisittamalar: vardir.

Hemen hemen tim zehirli boyalar birbirleriyle uyumludur ve kolayca Ust Uste
uygulanabilir. Bununla beraber bazi basit kurallara dikkat edilmelidir.

Her tirl(i boya isinde yiizey hazirligi iyi olmalidir. Ornegin; yiizey tim atiklardan ve
tozlardan arindirilnus olmalidir.
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Sert/kendi kendine erimeyen bir zehirli boya, sezon sonunda icinde aktif madde
kalmamis bir baglayici/regine tabakast birakir. Bu durumda yeni zehirli boyadan en iyi
performanst almak ve yeni bir zehirli boyayr uygulamadan énce bu tabakay: ¢cikarmak icin
sulu zimpara yapilmalidir.

Teflon zehirli boyanin Gzerine yeni bir zehirli boya uygulanirken yiizey yikanmali ve
Uzerine yeni zehirli boya uygulamasi yapilmalidir. Zimpara yapilmamalidir.

Geleneksal/lyumusak zehirli boyalar Gizerine kendi kendine eriyen veya sert bir zehirli
boya uygulanacaksa astarlanmal1, bunun Gzerine yeni zehirli boya uygulanmalidir.

>  Oneriler:

Eger zehirli boyamzi degistirmek istiyorsamz teknede hali hazirda
bulunan eski zehirli boyanizin tipine gore yapmaniz gereken uygulama
prosedirlerini kontrol ediniz. Eski zehirli boyadan emin olunmamast
halinde de 6nce astar uygulayimz.

Zehirli boya uygulamadan onceki bekleme sirelerinde zehirli boyanizi
goblgede ve kapal1 mekanda depolayiniz. Zehirli boyanin oda sicakliginda
uygulanmas: daha kolaydir.

Zehirli boyalar, cokmeye yol acabilecek agir pigmentler ihtiva eder. Bu
yuizden uygulama dnces zehirli boyalar: iyice karigtirmak gerekir.

Su hattina ve ug/kdseler gibi teknenin duzenli olmayan su akimlarina
maruz kalan bdlgelerine ilave bir kat daha zehirli boya atilmas: tavsiye
edilir.

Zehirli boyalarin inceltilmesi tavsiye edilmemekle birlikte 6zellikle cok
soguk bolgelerde uygulamaya yardimci olmast agisindan (en fazla %10
oraninda) uygun tinerle inceltme yapilabilir.

Zehirli boyalarin kuru zimparalanmasi sonucu ortaya cikan toz, icerdigi
toksit (sagliga zararli) maddel erden dolay: insan sagligina zararlidir.
Tekneniz ve teknenizin yarar1 igin dogru zehirli boyay: seginiz. Y tizeyin
iyi hazirlanmis, temiz ve kuru oldugundan emin olunuz. Teknenizin su
altindaki  kismu igin dogru miktarda boya kullammz. Cabuk asinan
kisimlart unutmayimiz. Zehirli boyalart inceltmekten sakimimiz; bu
boyanin omrind kisatir. Kendinizi is tulumu, koruyucu gozlik ve
eldivenle koruyunuz.



TEKNENIN BOYANACAK BOLUMLERI

Su Ustli Son Kat Faca Boyasi

Su Ustiiilk Astar Boya

Su Altiilk Astar Kat

Tablo 2.1: Tekne boya recetesi

Tekne Su Alt1 Kesimi

2.2. Boya Tabancalar1 ve Uygulama Teknikleri

Vernik, boya vb. sivilari atomize ederek puskirtmek suretiyle ylzeye strtilmesini
saglayan araglara boya tabancasi denir. Genel olarak havali, havasiz ve elektrostatik olarak
sistemlere ayrilir.

Boya tabancalari kendisini olusturan sisteme goére degisik sekiller aabilir. Alttan
beslemeli, Usten bedemeli ve harici bir tanktan beslemeli gibi.

Genel anlamda boya tabancalar1 siniflandirilacak olursa:

> Haval1 boya tabancalar

> Havasiz boya tabancalar

> Elektrostatik boya tabancalari

> Haval1 boya tabancalari

Endustriyel Uretim yapilan atOlyelerde en cok kullamlan sistemdir. Bu sistemde

puskirtulecek boya sivisi, tabancaya bagli hazneden veya depodan vakumla ya da uygun bir
iletim yontemi ile puskirtme basligina iletilir. Buraya kadar gelen boya sivisi, hava
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yardimiyla kiglk parcalar hdline getirilir. Parcalar héline gelen boya sivisi, yine hava
yardimiyla yonlendirilerek istenen ylzeye yayilir.

Tabanca ile uygulamada yapilan bu islemler, agiz kismumin iginde ya da disinda
olabilir. Bu sistemlere ise dis karisim ve i¢ karisim adt verilir (Gizim 2.1). Hizli kuruyan
boyalar dis karisimli agizla, yavas kuruyan boyalar ise i¢ karisim yapan agizli boya
tabancalar1 ile yapilirsa daha verimli bir ylzey elde edilebilir.

Sekil 2.1: Boya tabancas agzi dis ve i¢ karisim

Haval1 sistemde puskurtme agzimn ayarlanabilir olmasi boya yapan kisiye istedigi
sekilde calisma imkan verir. Maliyeti disUktdr. Duzgin ylzey elde edilir. Tekne icinde
disinda, tekne mobilyalarinin ytizey islemlerinde kullanilabilir.

Resim 2.1: Havah boya tabancaa tipleri

> Havasiz boya tabancalari

Sistem kisaca agiklanacak olursa basincla hortuma sikistirilan sivi, daralan uca gelince
kiglk zerrelere ayrilir ve atomize olduktan sonra kazandigi ivme ile ileri figkirtilir. Boya
sivisl, tabancaya kadar olan sistemde basinct olusturacak donanim kurulmast gerekir.

Havasiz sistemde daha koyu sivilar kullanilabilir ve daha kalin katmanlar elde
edilebilir. Ozellikle tekne ve yat imalatinda kalin film katmanlar: olusturmada kullanl abilir.
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Havasiz tabanca ile puskirtme islemi, genellikle biylk sanayi ve endustriyel
isletmelerde kazancli olur; verimlidir. Kiclk isletmeler icin pahali bir yatirnm olabilir.
Deneyimli ustalik tecriibesi gerektirir.

Tekne imalatinda ¢zellikle genis ylizeylerin boyanmasinda dar olan sintine ve ambar
gibi alanlarda kullanim: uygundur.

. F—

Resim 2.2: Havasiz boya tabancas tipleri '
> Elektrostatik boya tabancalari

Zit elektrik kutuplar ile yuklenmis cisimlerin birbirini cekmesi prensibinden hareketle
gelistirilen bir sistemdir. Sistemin zaman tasarrufu yiksek, fire oram diusuktir. Boya
tabancasimin tutma sekli ne olursa olsun, is parcalarinin biitiin ylzeyleri aym anda boya ve
vernik ile kaplanabilmektedir. Bundan dolay: sitemin topraklanmasi gerekir.

Boya veya vernik, sabit veya el ile hareket ettirilen tabancalar ile atilir. Bu sistem
genellikle teknelerde metal kisimlarin boyanmasinda oldukga verimlidir.

Sistem, blyik sanayi isletmelerinde tabanca sabit ve boyanacak cismin tabanca
OnUnden bant hatti ile gecirilmesiyle uygulanmaktadir. Tekne imalatindaise € tabancalari ile
atlamalidr.

Resim 2.3: El ile kontrol edilen elektrostatik boya tabancas tipleri
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Resim 2.4: Otomatik elektrostatik boya tabancasi

»  Tabancalarin genel yapisi
Piiskiirtme baslig Piiskiigtme konisi ayar vidasi

Sivi akis ayar vidasi

Puiskiirtme
memesi
Tetik
S1vi hortumu B .
baglantisi ava hortumu

baglantisi

Resim 2.5: Boya tabancasa ve kismlari

38



Resim 2.6: Alttan beslemeli tabanca genel gor inuim
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Sekil 2.2: Alttan besemeli tabanca i¢ gor tinls
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Sekil 2.3: Ustten beslemeli tabanca genel ve i¢ gor tiniisii
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Resim 2.7: Harici bir depodan beslemeli boya tabancasi i¢ gériniima
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Resim 2.8: Harici bir depodan beslemeli boya tabancasi genel gérinima

> Boya tabancalarinin kullanilisi

Tabancalarin kullamminda ilk yapilmasi gereken istenen boya atma dizeni ayarinin
yapiimasi ile baslamaktir. Plskirtme basligi ceneleri eger yer dizlemine dik konumda ise
ylzeye boyamn olusturdugu sekil yatay elips, ceneler yatay durumda ise yer dizlemine dik
bir elips seklinde boyama diizlemine diiser. Ceneler yer diizlemine 45° aciyla ayarlanirsa
boya, is parcas: Uzerine dairesel olarak diisecektir.

Tabanca boyama dizlemine 15-25 cm uzaklikta tutulmalidir, eger kuralara uygun
tutulmazsa yakin oldugu zaman boya kalin diser ve akinti olusur. Uzak tutulur ise toplanma
ve kumlu bir gérinim olusur.

Tabancanin boyama duzlemine dik hareket etmes gerekir. Yani tabanca bilekten
hareket etmelidir. Diger durumda bilek sabit olursa tabanca dairesel hareket eder ve boyanin
diizleme diisme bicimi bozulacaktir.

Boyama islemi yapilirken 6zellikle boyanin distligl yer saga sola hareket ederken
mutlaka bir dnceki gecilen yerin yarisi kadar Uzerinden gecmelidir.

Boyama islemine parcanin kenarlari ve kdseleri boyanarak dolasarak baglanmalidir.

Genis parcalar 45-60 cm kadar kismlara ayrilarak boyanmali ve bu kisimlarin
birlesme yeri bir 6neekinin 10 cm kadar Ustline bindirme yapmalidir.
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Dar yuzeylere puskirtme isleminde mutlaka plskirtme konisi taban daral tilmalidir.

Boyama yapilirken is parcasi Uzerinde isleme ylzey bitmeden ara verilmemelidir.
Mumkinse o isin katman bitene kadar devam edilmelidir.

Boyama islemi yaparken mutlaka boya uygulama talimatlarina uyulmas: gerekir.
Tabancamin  kullamm kilavuzundaki teknik Ozelliklerine uygun inceltme ve basing
ayarlanmalidr.

»  Tabancalarin bakimi

Hava beslemesini kapatimz ve hava hattindaki basinci bosaltiniz, QD sistemi
kullamyorsaniz hava hattindan baglantiy: kesiniz.

Boya malzemesini uygun bir kaba bosaltimz ve tercihen bir tabanca yikama
makinesinde olmak Uzere tabanca ve bagligini yikayimz.

Baglhik kuru bez veya kaégitla temizlenmemeli veya silinmemelidir. Silmekle
olusabilecek statik yukin toprakli bir nesneye bosalmasi durumunda bir kivilcim olusturmast
ve solvent buharinin tutusmasina neden olmast mumkinddr. Tehlikeli bir alan icerisinde ek
temizlik gerekiyorsa sadece nemli bez ve anti statik kurulama bezi kullammnz.

Hava basligini ¢ikarimz ve temizleyiniz. Bagliktaki deliklerden herhangi biri boya
malzemesiyle engellenirse temizlemek icin kirdan kullammz. Hicbir zaman basliga zarar
verebilecek ve diizgin olmayan puskirtme taraklar: olusturabilecek metal tel kullanmayimz.

Meme uclarinin temiz ve hasarsiz olmasini saglayimz. Kurumus boyanin olusmasi
puskirtme taraginin seklini bozabilir.

Y aglama—tespit civatasi/vidamn, ayar ignesinin ve hava valfinin her giin yaglanmasi
gerekir.



»  Ahsap tekne yumru uygulamas: yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Epoksi uygulamasi yapinmz.

- -

—_— — » Ylzey temizligi ve
hazirlig1 yapiniz.

» Epoksi recinesini Uretici
firmanin tavsiyelerine
gore sertlestiricisiyle
karistirarak hazirlayinz.
Bu karisimu genellikle
recine/sertlestirici 4/1
oraninda ayarlayiniz.

» Epoksi sirilecek yuzeyi
icten ve distan geviriniz
ve yapistiric esit
miktarlarda striintz.

Y Uizey diizginlGigiine
dikkat ediniz.

» Kontrplaklar: iskelete
epoksi tutkal1 ile birlikte
lamine sekilde kaplayiniz.

» YUzeyi recine ve elyaflar
ile kaplayiniz.
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Y lizeyi zimparaile
temizleyiniz.

Sisteme uygun macun
seciniz.

Uygun karisim
hazirlayiniz ve Uretici
firmanin 6nerileri
dogrultusunda macun
katmanlar1 olusturunuz.
Her kat arasinda mutlaka
zimparalama yapinz.

» Adtar boyaatiniz.

Sisteme uygun astar boya
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Seginiz.

» Uygun karigim
hazirlayiniz ve Uretici
firmamn Gnerileri
dogrultusunda astar boya

uygulayinz.

» Macunlama yapiniz.

» Astar boya attiktan sonra
tekrar zimpara yapinz.

» Tekrar uygun macunile
macunlama yapinz.

» Araadtar kat uygulamasi

yapiniz.
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> Y oklama cekiniz.

Karina ve bordada tekrar
yoklama macunu ¢ekerek
armuzlarda olusacak
problemleri kapatinz.

Y Uzeyi zimparaile ara kat
boyaya ya da zehirli
boyaya hazirlayinmz.

Rulo yardimyla zehirli
boya uygulamas: yapiniz.

» Tabancaile boyamaislemi yapinz.

Son kat boyay: Uretici
firma 6nerilerine gére
hazirlayinz.

Boya tabancasin seginiz
ve ayarlarim yapimz.
Teknenin bordasi harig
her yerini kapatiniz ve
Oncelikle borday1
boyayimz.

Ayni yonteml e karinay1
boyayimz.

Karinay1 boyadiktan
sonrafacay: boyayiniz.

Son kat boyanin
kurumasini yeterince siire
bekleyiniz.
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» Yapilan boya asamalarinm
kisim kisim kontrol

» Kontrol ediniz. ediniz, aksaklik olan

yerleri isaretleyiniz ve

sorunu gideriniz.

KONTROL LISTESI

Bu fadliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Ol citleri Evet | Hayrr
Tekne boyalarin 6zelliklerini 6grendiniz mi?
Tekne boyarlinin gesitlerini 6grendiniz mi?
Tekne boyarlimin kullanmldig: yerleri biliyor musunuz?
Boya tabancalarinin gesitlerini 6grendiniz mi?
Boya tabancalarini sokup takabilir misiniz?
Zimparaturlerini 6grendiniz mi?
Zimparalama makinelerini 6grendiniz mi?
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DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1 Asagidakilerden hangis tekne yapiminda kullamlan boya sistemi degildir?
A) Selilozik
B) Sentetik
C) Polilretan
D) Epoksi

2. Asagidaki boyatirlerinden hangisi su ati kissmlarin boyanmasinda kullanilmaz?
A) Selilozik
B) Sentetik
C) Polilretan
D) Epoksi

3. Vernik, boya vb. sivilari atomize ederek puskirtmek suretiyle ylzeye strtilmesini
saglayan araglarane ad verilir?
A) Boyatabancasi
B) Rulo
C) Firca
D) Hicbiri

4, Asagidakilerden hangisi boya tabancasi tir degildir?
A) Haval
B) Havasiz
C) Elektrostatik
D) Yagh

5. Ince perdah islemleri hangi numaralar arsindaki zimparaar ile yapilmalichr?
A) 180-240
B) 80-120
C) 40-60
D) 16-30

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LISTESI

Bu modil kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

Kaafatlamaislemlerini dgrendiniz mi?

Astar boya 6zelliklerini 6grendiniz mi?

Astar boya uygulamasi yapabilir misiniz?

Macunlar: 6grendiniz mi?

Macun uygulamas: yapabilir misiniz?

Teknelerde kullanmlan boyalart dgrendiniz mi?

Boya turlerini biliyor musunuz?

Boya uygulamasi yapabilir misiniz?

Boya tabancalarim kullanabilir misiniz?

Zimparama geregclerini biliyor musunuz?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamiz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. BUtun cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki moduile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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