SURFACE ENGINEERING / UZUN | BUYUK EBAT KONSTRUKSIYON PROFILI 01/04

YUZEYI ANLAMADAN
KAPLAMAY| TASARLAMAYIZ.

Uzun / Buyuk Ebat Konstriksiyon Profili — Agir dis mekan/endustriyel korozyon (C3-C5
ortam); uzun servis Omru icin yiksek kuru film kalinligi. Dogru kaplamayi tasarlamadan
Once malzemenin kimyasini, geometrisini ve servis sartini birlikte degerlendiririz.

PARGA SEMASI — UZUN / BUYUK EBAT KONSTRUKSIYON PROFILI

KAPLAMA KESITI

Son kat yas boya
Astar

- N 5[

Celik profil

Bir kaplama sistemini bes soru belirler

o MALZEME
Kaynakl yapisal celik kiris, kolon ve biyuk ebat profil (I/H kesit, uzun kutu profil); firinlara sigmayan uzunluk ve kitle.

YUZEY
Sa 2,5 seviyesinde kumlama ile pas ve tufal giderilir; korozyon koruma sistemi igin tanimli yiizey profili (purazIilik)
saglanir.

GEOMETRI
Cok uzun ve agir kesit; firin kirleme uygun degil, kaynak dikisleri ve kenarlarda yeterli film kalinhigi (kenar korumasi)
kritiktir.

SERVIS SARTI

Agir dis mekan/enduistriyel korozyon (C3-C5 ortam); uzun servis 6mri icin yiksek kuru film kalinlig

URETIM HEDEFi
Proje bazli, dusiik-orta hacim; yuksek kuru film kalinhigr ve dogrulanabilir korozyon sinifi.

SONUGC: Uzun/ Buyuk Ebat Konstriiksiyon Profili icin amag yalnizca duzgin gérinum degil; firina sigmayan buyutk
kesitlerde airless yas boya ile hedef korozyon sinifini karsilayan, kenar ve kaynaklarda tam korunmus bir boya sistemidir.
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ENGINEERING METHODOLOGY 02 /04

YUZEYDEN PROSESE
MUHENDISLIK AKISI

Uzun / Buyuk Ebat Konstriksiyon Profili her parga gibi ayni sekilde kaplanmaz. Saglikli bir proses;
Olciim, 6n islem, dogru kaplama secimi, uygulama ve dogrulamanin birlikte ytratilmesini gerektirir.

ANALIZ ON iSLEM BOYA UYGULAMA KURUMA DOGRULAMA
Altlik + ylizey Temizleme + dénusim Kimya + viskozite Puskirtme + akis Zaman + sicaklik Test + kayit

A. Yiizey Karakterizasyonu B. On islem Tasarimi

Sa 2,5 kumlama ile ylizey hazirligi; tozdan arindirma ve
tuz/klorurr kontroll; ¢inko zengin astar igin uygun ylzey
profili saglanir.

Althi§in ylizey durumu (temizlik, parizltluk, oksit/tufal ve
varsa kaynak bolgeleri) belirlenir. Dogru proses, dogru
ylzey tanimiyla baslar.

OLCULEBILIR GIRDILER TEMEL HEDEF

Yizey temizligi « puruzlilik ¢ kaynak izleri

C. Kaplama Sisteminin Sec¢imi

Firina sigmayan parcada oda/ilik kiir veren ¢ok katli yas
(liquid) sistem: cinko zengin epoksi astar + epoksi ara
kat + poliretan son kat; korozyon sinifina gére kuru film
kalinligi belirlenir.

KARAR KRITERLERI
Dayanim ¢ gortiniim ¢ servis dmri « maliyet

Prosesi “go6zle” degil, veriyle yonetmek

KURU FiLM ISLAK FiLM
Kaplamanin homojenligi

Uygulama anindaki kalnlk

Temiz, aktif, homojen, tekrarlanabilir yiizey

D. Uygulama Miihendisligi

Airless pskirtme ile yas boya uygulanir; kaynak dikisi
ve kenarlarda stripe-coat (firga ile 6n strtim) yapilir,
islak film kalinhgi comb-gauge ile izlenerek hedef kuru
film kalinh@r saglanir.

GEOMETRI ETKISI
Kaynak dikisi « Kenar/kdse * Genis ylizey

S °C | %RH

VISKOZITE ORTAM
Akis ve puskirtme kalitesi Kuruma sarti

MUHENDISLIK PRENSIBI Uzun / Bilyilk Ebat Konstrilksiyon Profili prosesinde parametre degil, proses penceresi
tanimlanir. Hedef; farkli vardiya ve parca kosullarinda ayni ytizey kalitesini tekrar Uretebilmektir.
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DEFECT ANALYSIS /| ROOT CAUSE ENGINEERING 03/04

YUZEY HATASI T
BiR BELIRTIDIR, KOK NEDEN DEGIL.

Boya hatalari cogu zaman tek bir ayardan kaynaklanmaz. Ayni belirti; yiizey hazirligi, althk, viskozite, film

kalinligi veya kuruma kaynakli olabilir.

YUZEY
Yag ° pas © oksit

UYGULAMA

Basing « mesafe e viskozite

KURUMA
Zaman e sicakhk

MALZEME
Altlik « uyumluluk

KOK NEDEN GEOMETRI
ANALIZI Kenar ¢ kaynak « cep

ORTAM
Nem ¢ toz « sicaklik

Sik gorilen hatalar ve teshis yaklasimi

>< ZAYIF YAPISMA

Boya ylizeyden ayriliyor veya testte
kopuyor.

KONTROL: temizlik / 6n islem / astar

O KRATER

Yizeyde lokal cukur ve agiima
olusuyor.

KONTROL: yag / silikon / hava kalitesi

TESHIS PROTOKOLU

1 Belirtiyi tanimla > 2 Veriyiolg

— AKMA | SARKMA PORTAKAL KABUGU
Dikey yuzeyde boya akiyor, damla Yizey akisi diizensiz, gorinim
olusuyor. dalgali.

KONTROL: kalinlik / viskozite / mesafe KONTROL: viskozite / basin¢ / mesafe
9'6 KABARCIK | DENGESIZ KALINLIK
Kuruma sirasinda ¢éziict kabarcigi Kenar ve kaynaklarda ince, duzde
olusuyor. kahn film.

KONTROL: kat kalinhgi / kuruma / sicaklik KONTROL: hareket / mesafe / 6n srim

-> 3 Kok nedeni ayir -> 4 Tek degiskenle dogrute@ 5 Prosesi standardize et

iYI BIR YUZEY PROSESI 6lciilebilir « tekrarlanabilir « izlenebilir « optimize edilebilir olmalidir. Bu yaklasim, Uzun / Biiyiik
Ebat Konstriiksiyon Profili gibi parcalar icin parca bazl uygulama rehberlerinin temelini olusturur.
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STRONG3000 / EKIPMAN ONERISI 04 /04

DOGRU EKIPMAN,
DOGRU OLCEK.

Uzun / Buyuk Ebat Konstriiksiyon Profili icin ekipman secimini tretim hacmi belirler. DUsik ve orta
hacimde manuel sistemler esneklik saglar; seri Gretimde konveydrll hat ayni prosesi her parcada
tekrarlar.

é )

DUSUK / ORTA HACIM SERI URETIM
Manuel uygulama Otomatik hat

Kuru Filtreli Yas Boya Kabini

Manuel puskirtme igin temiz uygulama
ortami.

Konveyoérlii Hat Tipi Yas Boya
Kabini
Sirekli hatta puskirtme.

Pozitif Basin¢h Boya Odasi
Toz ve kirden korunan kontrollt ortam.

Yas Boya Daldirma Hatti
Daldirma ile seri uygulama.

Kirleme Firini

Biyuk parcalarda kontrollii kuruma ve
kirleme.

Piiskiirtme On iglem
Boya 6ncesi yiizey hazirligi.
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~ Bliylk parcalar icin kiirleme firini
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PROJE DESTEGI Hattinizi, parcanizi ve iiretim hedefinizi paylasin; ekipman segimini ve kabin, firin ve konveyér
yerlesimini birlikte netlestirelim. strong3000.com - info@strong3000.com - WhatsApp +90 537 353 54 19

STRONG3000 SURFACE ENGINEERING « APPLICATION ENGINEERING



