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KALITE YGUETIM SisTEMI

AK 2350

URUN TANIMI

AK 2350 iletgen ve 180 °C firinlama sicakligina dayanabilecek yiizeylere katodik olarak,
parlak ve koruyucu bir organik tabaka kaplanmasini saglar.

Kaplanan tabaka akrilik /iiretan esash bir lak olup, glineste sararmaz, atmosferik sartlardan
etkilenmez.

AK 2350 kaplama kalinlig1 her tarafta hemen hemen esittir. En erisilmez koselere kadar girer.
Kaplanan tabaka istenirse seffaf olabilecegi gibi degisik renklerde veya opak olabilir.
Kaplanan tabakanin kalinlig1 voltaj ve siireye bagli olarak ayarlanabilir. 20 mikrona kadar
kalinliklar sorunsuz olarak elde edilir, daha kalin kaplamalarda sorunlarla karsilagsmamak igin,
parcalarin firinlamasinda 100-110 °C 6n firinlama gibi baz1 degisiklikler gerekebilir.

AK 2350 ancak firinlandiktan kendisinden beklenen 6zellikleri saglar. Isil islemden sonra
AK 2350, kimyasallarin etkisine, lekelenmeye, mordtesi 1sinlara karst ¢ok dayanikli hale gelir.

EKIPMANLAR

Tank :

PE, PP gibi asite mukavim plastik veya bu malzemelerden birisi ile kapli ¢elik tanklar
kullanilmalidar.

Tanklarin bir tagsma bdlmesi olmalidir. Tankin tagma bolmesi tam perdeyle ayrilmali ve tankin
yaklasik altida biri kadar olmali, ancak bu tagsma bdlmesine dokiilme yiiksekligi 7 — 8 cm den
fazla olmamalidir.

Filtrasyon :
Banyoyu saatte 2 — 4 defa sirkiile edebilecek kapasitede ve siirekli ¢aligabilen 5 mikron

kartuslu filtre {initesi kullanilmalidir. Pompa diisiik basin¢li secilmelidir.
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Ultrafiltrasyon :

Ultrafiltrasyonun amaci, lak kaplamasi sirasinda agiga ¢ikan asidi ve pargalanmig lak
kalintilarin1 banyodan ayirmaktir.Ultrafiltrasyon banyonun iletkenligini artiran ve taginmayla
gelen iyonik kirliliginde atilmasini saglar. Ultrafiltrasyon bunlarin yanisira fazla solventi de
banyodan ayirir. Permeat disar1 atilir veya banyonun solvent eksigi tamamlanir. Ancak sadece
lak iireticisinin onaylayacagi ultrafiltreler kullanilmalidir.

Redresor :

Akim kapasitesi her yiiklemede kaplanacak toplam alanin her dm? i¢in 0.15 amper akim
hesaplanmalidir.25 — 100 Volt arasinda ayarlanabilir olanlar se¢ilmelidir. Otomatik
zamanlama yapanlar tercih edilmelidir.

Anodlar :
316 kalite paslanmaz celikten yapilip tankin etrafinda diizgilince yerlestirilmeli ve bara
baglantilari civata somun veya perginle olmalidir. Anod katod oram 1:1 dir.

Firin :

Dogal gaz veya elektrikle 1sitilan agik firinlar kullanilabilir. Sicaklik kontrolii gereklidir. Agir
parcalarin lizerinde yogunlagmalar olmasini 6nlemek icin firinlarda yeterli havalandirma
olmalidir. Biitiin firinlar havaya agilmalidir.

Saf su tesisi :

Iyonik kirlenme biitiin elektroforetik islemlere zararhidir. Kurulusta gerekli olan deiyonize su
ihtiyaci, kaplama ve durulama tanklarinin toplam hacmi kadardir. Sonradan, ilk durulama su
her hafta, son durulama suyu ise kullanma siklig1 ve temizlige bagl olarak daha sik
degistirilmelidir. Bu nedenle bir saf su iiretim iinitesi dneririz. Saf su tesisinin rejenerasyon
islemi sirasinda saf su ihtiyacini karsilayabilmek i¢in bir saf su deposu gereklidir.
Demineralize suyun iletgenligi 15 mikrosiemensi gegmemelidir.

Askilar :

Askilar pargalarin iizerindeki fazla ¢ozeltinin siiziilmesini en iyi saglayacak ve ¢dzeltinin
taginmasini en aza indirecek sekilde tasarlanmalidir. Parganin en alt noktasindan akan ¢dzelti
damlasinin, firinlandiktan sonra iz yapma ihtimali vardir. Bu, iyi bir son durulama islemiyle
en aza indirilebilirse de, parcalarin dogru sekilde askilanmasi da, damlama izleri probleminin
¢oziimiinde ¢ok seyler fark ettirir. Ideali, damlama izlerinin parcanin kritik olmayan
bolgelerinde olmasidir. Miimkiinse, askidaki pargalarin damlamalar bitene kadar kurumasina
izin verilmeli, kalan damlalarin da diismesi i¢in askilar firina girmeden 6nce silkelenmelidir.
Lak kaplama iglemi herhangi bir elektrolitik kaplamayi takip ediyorsa, kaplamada kullanilan
askilar kullanilabilir. Askilardaki pargalarin aralarindaki mesafe, metal kaplamada oldugu gibi
ayarlanmalidir. Askilarin iizerlerindeki plastisol kaplamalarin ¢ogu 170 'C derecelik
firnlanma sicakligina dayanabilirse de, toz boya kapl askilarin sicakliga dayanikliligi daha
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iyidir.Sayet firinlarda infrared 1siticilar kullaniliyorsa, askilarin plastisol kaplamalar1 kabul
edilemeyecek kadar yiiksek sicakliklara ¢ikacaklart bilinmelidir ¢ikartmamak lazimdir.
Islemler sirasinda askilarin agikta kalan uclar recineyle kaplanirlar. Sayet asagidaki sartlar
saglantyorsa re¢inenin sokiilmesine gerek yoktur.
a) Islem sirasinda on temizlik ve parlak nikel kaplama varsa

Bu islem reg¢ineyi sokmez ama nikel kaplama sirasinda akim ge¢gmesini saglar
b) Saglam yayl bir temas saglaniyorsa
Biitiin diger sartlarda, sayet askilara parcalarin takilmasi re¢inenin kalkmasina neden
olmuyorsa, temas noktalarinin zimpara kagidiyla temizlenmesi gerekir.Askilarin {ist iiste
kullanilmasi re¢ine birikmesine neden olmaz ¢iinkii recine sadece ¢iplak metale kaplanir.

ISLEM SIRASI

Kaplama islem siras1 asagida 6zet olarak belirtilmis, her adim hakkinda daha genis bilgi ve bu
islemle nelerin amaglandig1 daha sonra agiklanmistir.

On islemler (Elektrolitik kaplama veya kimyasal temizleme)
Saf su durulama

Saf su durulama

Saf su durulama

AK 2350 kaplama

Katkili durulama (CLEARSOL 10 ml/It)

Saf su durulama

Katkili durulama (CLEARFIN ADDITIVE — 2 ml/lt)
Firinlama

Onislemler : )
Onisglemler, kaplanacak par¢anin yapisina ve gordiigii son isleme baglidir. Ornegin metal

kaplamadan gelen, heniiz daha askida duran parcalarin detayl bir 6n isleme tabi tutulmasi
gerekmez, oysa yeni askilanmis, tozlu,polisaj ve kesme yaglariyla bulasik veya oksitlenmis
durumdaki pargalarin iyi bir temizlige ihtiyaci vardir. Onislemlerin amaci, lak kaplanacak
parca yiizeyinin, suyun hi¢ par¢alanmadan 1slatabilecegi hale getirilmesidir.Cok fazla kirli,
yagli ve polisaj artiklarinin uzaklagtirmasinda zorlanilan durumlarda solvent buharlariyla yag
almak gerekebilir.

Parcalarin yag almadan sonra asit iglemi gormesi, hem muhtemel oksidasyon (korozyon)
tabakasinin giderilmesi,hem de alkali yag alma banyosundan kaplama banyosuna taginmay1
engeller. Polisaj yapilmig sar1 pargalarin lak kaplanilmasi i¢in 6rnek olabilecek bir dniglem
siralamasi soyledir :

Parcalar once ultrasonik olarak hafif alkali bir banyoda toz, toprak diger kesme ve polisaj
kalintilarindan temizlenir.

Durulanan pargalar elektrolitik yag alma banyosuna alinarak yiizeyin suyun par¢alamadan
1slatabildigi hale geldiginden emin olunur.
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Daha sonra pargalar durulanir. Ancak iyi bir durulama sonrasinda bile yiizey hala alkalidir. Bu
nedenle hem ylizeyin notralizasyonu hem de varsa oksit tabakasinin giderilmesi i¢in bir nitrik
veya siilfiirik asit banyosuna daldirilmalidir. Genel olarak, tasinabilecek herhangi bir klor
iyonu iletkenligi ¢cok artiracagindan, hidroklorik asit kullanmaktan kaginilmalidir.

Deionize suyla durulama :

Bu durulamanin amaci 6niglemlere tabi tutulan parcalarla banyoya tasinabilecek kirlililere
engel olmaktir. Her ne kadar durulamanin kapasitesi ise bagliysa da, en az iki durulama
bulunmali ve en 6nemlisi de pargalarin kaplanmaya girmeden dnce son girdikleri durulama
suyunun iletkenligi asla 50 mikrosimensin tizerine ¢ikmamalidir.

AK 2350 kaplama tanki :

Onislemlerden ge¢mis ve deionize suyla iyice durulanmis parcalar kaplama banyosuna almir.
Katodik harekete gerek yoktur, sadece lakin sirkilayonuyla banyoda olusan hareket yeterlidir.
Parcalar banyoya girdikten sonra, sekillerine gore, 5-10 saniye, karmasik sekilli ve genis diiz
ylizeyleri olanlarsa 45 saniyeye kadar, 1slanmasi i¢in, hi¢ voltaj uygulanmaksizin
bekletilmelidir. Banyoda 1slatilmaya birakilmadan dnce, 1slatmaya yardimci olmak igin,
askinin 6nce banyoya bir daldirilip ¢ikartilmasi yararl olur. Daha sonra kararlastirilan voltaj
ve siire uygulanir. Biiyiik tesislerde aniden amper yiikselmesine engel olmak i¢in voltajin
yavas yavas ylikseltilmesi gerekebilir. Kaplama bittikten sonra voltaj kesilir ve parcalar derhal
ilk durulama banyosuna girer.

Ideal anod katod orani 1:1 olmalidir; yani asilan parcanin yiizeyi kadar da anod yiizeyi
olmalidir. Uygulamada par¢anin sekline bagli olarak bazen degisik anod katod orani daha iyi
sonuclar alinmasini saglayabilir. Bu durumu servis miithendisimizle kararlastirmanizi 6neririz.
Banyo anodlari, civata-somun veya perginle sikica sabitlenmelidir.

Katkih ilk durulama :

Bu banyoya 10 ml/It AK 2616 CLEARSOL additive ilave edilmelidir. Buradaki amag
parcalara tam yapismamis durumdaki laklarin durulanmasidir. En etkin durulama pargalarin
oldugu askilarin suya daldirilip ¢ikartilmasiyla saglanir. Durulamanin degerlendirilmesi en iyi

gozle yapilir, ylizeyde yapigmis pargalar kalmamali, su yiizeyden boncuk boncuk olmadan
akmalidir.

Deionize suyla durulama :
Saf suyla yapilan bu durulamada parganin tizerinde kalabilecek tuz lekeleri giderilmis olur.

Katkili son durulama :

I¢inde 1-2 ml/It AK 2610 CLEARFIN additive bulunan bu durulama suyu pargalarin firina
girmeden iizerlerindeki suyun leke birakmayacak sekilde akmasini saglar. Pargalar bu
durulama suyundan ¢iktiktan sonra iizerlerindeki suyu en aza indirmek i¢in kurumaya
birakilmalidir. Hava iifleyerek kurumaya yardimci olmak bazi 6zel sekilli pargalar i¢in yararh
olabilir. Pargalarin iizerlerindeki, daha sonra firina girdiklerinde akmalara, kusmalara neden
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olacak ¢ozeltilerin hapsolacag deliklere, cukurlara 6zel bir dikkat gostermek gerekir. Bu son
durulama suyu 40 — 50 °C dereceye kadar 1sitilabilir, boylece hizli bir kuruma saglanmis olur.
Genel olarak temiz bir atmosfer ve oda sicakligindaki kurutma firinlama 6ncesi fazla suyu
almak icin yeterlidir. Parga {izerinde kalacak su damlalar1 firinda su lekeleri yapar ve bu
asamada lak heniiz daha yapis yapis oldugundan, iizerlerine konabilecek tozlar goriiniis
bozukluklarina neden olur.

Firinlama :

Havadaki parcaciklarin igine giremedigi, parcalarin metal sicakligini 170 °C yapabilecek her
tiirli firin kullanilabilir. Bu metal sicakligi firindaki hava sicakligindan genellikle daha
diisiiktiir. Parca lizerindeki lakin tam pisebilmesi i¢in 160 °C metal sicakliginda 15 dakika
kalmalidir. Bunu saglamak i¢in firmin hava sicakliginin 20 dakika 170 °C'de kalmasi yeterli
olabilir.Firin hava sicaklig1 parcalarin asildigi yerde dl¢iilmelidir,aksi halde parcalar asla
pisme sicakligina erisemezler.

BANYO KURULUSU

Lak banyosu 6ncesi durulamalardan firinlama islemlerine kadar tiim banyolarda mutlaka saf
su (deiyonize su) kullanilmalidir.

Ik kurulus
Tankin 40 %'t saf su ile doldurulur.Gerekli miktardaki lak kendisi kadar su ile seyreltilir ve

tanka bosaltilir ve karistirilir. Tankin seviyesi tamamlanir.Ancak seviyeyi tamamlamak i¢in
kullanilacak su ile lakin seyreltildigi kapta kalan bulasiklar yikanmalidir. Lak konsantresi asla
dogrudan banyoya konmamalidir.Sayet banyo ¢ok hizli karistirilabiliyorsa (bir matkap ucuna
takilmis karistiric1 bu ise ¢cok uygundur) banyoya dogrudan ancak yavas yavas ilave
edilebilir.Bu sekilde de lak kolayca emiilsiyon haline gelir.Yeni hazirlanmig bir banyo 1 — 2
saat icinde kullanilir hale gelirse de gergek performanslarini en erken ertesi giin gosterir.
Banyo kuruldugunda ve ¢alisirken pH 4.2 — 5.2 iletkenlik 400 — 700 mikrosimens arasinda
olmalidir.

ISLETME PARAMETRELERI

Katkisiz durulama sularinda iletgenlik 100 mikrosiemense ulastiginda ya da gozle goriiliir
sekilde kirlilik artmigsa degistirilmelidir. Buda genellikle bir¢ok isletme i¢in en az haftada bir
yenileme demektir.

Sicakhik

Isletme sicaklig1 tipik olarak 28 °C + 1 °C olmakla beraber sistem 25 - 30 °C arasinda
calisabilir ancak ayni sonuglari alabilmek icin sartlar bir kere belirlenmeli ve miimkiin
oldugunca dar bir aralikta ¢alisilmalidir. Kaplama hiz1 25 - 30 °C arasinda sicaklikla beraber
¢ok hizli artar.
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Baslangic sartlari

Redresor agilmadan evvel pargalar en az 30 saniye banyoda asili kalmalidir. Boylece parca
izerindeki su tabakasinin yerini, lak banyo ¢ozeltisinin almasi i¢in gereklidir. Genis ve diiz
ylizeyler i¢in bir dakikadan daha uzun siireye ihtiyag¢ vardir.

Voltaj
Gaz kabarciklarinin olusmasini engellemek i¢in kaplamanin ilk agamalarinda olusan akim

dalgasinin sinirlandirilmasi gereklidir. Bu yukarda bahsedildigi gibi re¢inenin oturmasina
zaman taniyarak ve anod alanini sinirlandirarak olur ancak az miktarda isin kaplandig: biiyiik
tanklarda akimi sinirlandirmak i¢in voltajin yavas yavas ylikseltilmesi gerekebilir. Sonunda
erisilecek tipik voltaj 40 volttur. Carpilmaya kars1 6zel diizenegi olmayan tesislerde asla 60
voltu gegmeyin.

Zaman

Yeni kurulmus bir banyoda, kaplama hiz1 yiiksektir ve kaplama siiresi 30 - 40 saniyedir
(Voltajin yiikseltilmesi gegen zaman da dahil). Bir kag hafta sonra bu siire 1 dakikaya
cikartilmalidir. Sayet film parlak ama portakal kabugu gibiyse, kaplama ¢ok kalin demektir ve
kaplama siiresi kisaltilmalidir.

Besleme

Banyoda 10 - 12 %/'lik bir katt madde miktar1 saglamak i¢in, analiz sonuglarina gore sik stk
(en az haftada bir) AK 2350 recinesi ilave edilmelidir. Katkilar1 sik sik ve azar azar yapmak
daha iyi olur. En iyi yontem ilave edilecek miktar dl¢iildiikten sonra bunu bir kaba koyup,
lizerine banyodaki ¢ozeltiden, {i¢ kat1 kadar daha almak ve re¢ine tamamen dagilip kaybolana
kadar iyice karigtirip, sonra da, bu ¢6zeltiyi banyonun tagsma kismindan ilave etmektir.

Tiiketim

Kaplamayla olur ancak parcalarin sekline ve askilanma durumuna gore tasinmayla da kayiplar
olur. Ortalama tagima kayiplar1 hesaba katilmazsa, teorik olarak 1 kg regine ile yaklasik 10
mikronluk bir kalinlikta 45 m? yiizey kaplar. Pratikte bu degeri 30 m? civarinda almak dogru
bir yaklasimdir.

Filtre ile yapilan sirkilasyon ve 1sitma, tiim ¢alisma sirasinda siirdiiriilmelidir. Banyonun bos
kaldig siirede her ikisi de kapatilabilir, ancak ¢alisan banyo donmamalidir.

Ultrafiltrasyon

Haftada banyo hacminin % 10 nunu ayiracak kadar ultrafiltrasyon iglemi, zaman zaman
yapilmalidir. Ayrica iletgenligin sinir degerleri gegmemesi i¢in, gerektiginde gene ayni
ultrafiltrasyon islemi yapilmalidir. On durulama ve askil bakiminin iyi ve diizenli yaparak
kirlenmeyi en aza indirmek onemlidir. Buharlagsmadan olan kayiplar demineralize suyla
karsilanmalidir.
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Solvent

Firinlandiginda yayilma ve parlakligin iyi olmasi i¢in, buharlasmadan ve ultrafiltrasyondan
olusan kayiplar1 karsilamak i¢in solvent ilavesi gereklidir. Gergekte ilave edilmesi gereken
solvent miktar1 Gaz Kromatografisiyle yapilacak analizle bulunabilir. AK 2350 ¢ok genis
araliklarda solventle,verimde pek fark edilemeyecek degisiklerle ¢aligir. Asagidaki degerler
normalde banyonun uzun siire sorunsuz ¢alismasini saglar.

e Ultrafiltrasyondan sonra atilan her 100 litre permeat icin 3 litre AK 2351 Katodik Lak
solventi banyoya eklenmelidir. Permeatin siirekli geri beslendigi diizeneklerde bazen
sorunlarin ¢ézliimii i¢in permeatin atilmasi gerekebilir.

e Buharlagma kayiplarini karsilamak i¢in glinde banyo yiizeyinin her bir metrekaresi i¢in 50
ml solvent eklenmelidir. Banyo bir haftadan daha uzun siire kullanilmadan kalmissa
destekleme ilaveleri yapilmalidir ancak bu miktar denemeyle bulunabilir.Solvent daima
banyonun kullanilan kismina degil, tasma haznesine ilave edilmelidir.

KAPLAMA SONRASI DURULAMALAR

Katkih ilk durulama (conditioner durulama)

Icinde litrede 10 ml AK 2616 Clearsol solvent bulunan demineralize suyla hazirlanir. I¢ine
litreye 1 ml AK 2610 Clearfin additive (durulama yardimcisi) katilmasi faydalidir.

Bu banyoda durulama oda sicakliginda ve en az 15 saniye olmalidir.Bu 6zel yikama, recine
¢oOzeltisi artiklarini uzaklastirilmasina yardimeri olur. Takip eden durulama sularinin temiz
kalmasini saglamak i¢in bu banyo diizenli araliklarla dokiilmelidir.

Demineralize suyla durulama
En az bir kademe olmali ve kirlilik taginmasini 6nlemek amaciyla diizenli degistirilmelidir.

Katkih son durulama

Son durulama suyuna litreye 1 ml AK 2610 Clearfin additive (durulama katkisi) konulursa

suyun sliziilmesine yardime1 olur ancak daha yiiksek konsantrasyonlardan kagiilmalidir.

Ancak burada iki husus énemlidir :

e Lak filmindeki kimyasal maddelerin suya gecebilmesi i¢in yeterli zaman saglanmalidir.
Buda en az 1 (bir) dakika alir. Daha uzun siirelerde daldirmanin bir mahsuru yoktur.

e Sayet durulama suyunun kalitesi yeterince yliksek degilse firinlama sirasinda su
buharlasirken lekeler olusur.Son durulama suyunu 40 - 50 °C (max. 60 °C) 1sitmak,
parcalarin firina girmeden kurumasina yardimci olur ama zorunlu degildir. Banyonun
hangi sikliklarda yenilenecegi, tamamen isin sekline, 6zellikle de damlama izlerinin kritik
ylizeylerde olup olmamasina baghdir.
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Firinlama

Firinlamanin amaci sadece arta kalan su ve solventin ugurulmasi degil re¢inede ¢apraz
baglarin olusmasini saglamaktir. Tam olarak olgunlagsma i¢in, reg¢inedeki komponentlerin_160
°C en az 10 dakika kalmas gerekir.

Isinma igin zaman tanimak gerekir. Ozellikle agir pargalar icin bu siire olduk¢a uzundur.
Bizim tavsiyemiz 170 °C derecede 20 dakika firinlanmasi ve pigsmenin tamamlanip
tamamlanmadiginin sertligine bakilarak kontrol edilmesidir.

Gerekiyorsa firinlama stiresini uzatilir. Firinlama sirasinda agiga ¢ikan solvent buharlarinin

uzaklagtirilmasi i¢in gerekli havalandirma saglanmalidir. Bu buharlar sagliga zararli veya
tehlikeli degildir.

Gumiis kaplanmis veya ev igersinde kullanilacak sar1 kaplanmig parcalar gibi bir ¢ok
dekoratif uygulama igin firmlama sicakligi 160 °C dereceye diisiiriilebilir. Piringten yapilmig
parcalar i¢in kaplamanin 6zellikleri ve sariin rengi arasinda en iyi dengeyi saglamak igin 165
°C yeterli olabilir.

Firinlama, 6zellikle ¢inko alasimli dokiimler gibi parcalarda, kaplama sirasindaki 6n islemler
iyi yapilmamissa, kaplamalarin kabarciklanmasina neden olabilir.

Su lekelerinin olusmasini en aza indirmek i¢in, parcalar firina alinmadan 6nce bir siire havada
birakilir veya son durulama suyu sicak kullanilir, boylece parcalarin kurumasi saglanir.

FIZIKSEL VE KIMYASAL OZELLIKLER

AK 2350 ¢ok iyi solvent ve UV direnci olan akrilik esasli bir re¢ineye sahiptir. Parlaklig
zamanla kaybolmaz, rengi degismez, sararmaz. Bu iistiin 6zellikleri sergileyebilmesi i¢in
lakin firinlanmasinin tamamlanmis olmasi gerekir. Metalin sicakliginin en az 10 dakika
stireyle 170 derecede kalmasi gerekir.

Mekanik ozellikler

Kalem sertligi : Tam pistiginde 5H tir. Daha diisiik sicakliklarda firinlanmis filmin sertligi
disiik olur.

Yapisma : Cross Hutch Cutter testi yapildiginda yapigsma %100 diir.

Lekelenme karsi direnci :Cok iyidir, leke yapmaz, pargalar sogur sogumaz, hi¢ bir 6zel

onleme gerek kalmadan ele alinabilir.

Kimvasal ozellikler

AK 2350 nin solventlere kars1 direnci ¢ok iyidir. Kozmetik malzemelerin i¢indekiler dahil
olmak iizere bir¢ok ¢oziiciiye kars1 dayaniklidir. Tam pismis kaplama asetona batirilmig bir
kumagla 1000 kez asetonla silinmeye dayanmalidir. Ancak bu test, yapan kisiye ve siirtiilen

ISTANBUL ORGANIZE SANAYI BOLGESI YAN SANAYI GELISME ALANI YC 10 PARSEL
TUZLA — ISTANBUL TEL : 0216 - 591 04 44 FAX : 0216 - 591 04 40

www.atilimkimya.com




DOKUMAN NO: | A-G-01/AK2350

( ‘ A-I-I I_IM YAYIN TARIiHi: | 28.03.2003
A URUN PROSPEKTUSU REVIZYON NO: | 1

KIMYA SANAYI ve TIC. AS.
d REVIZYON TARiHi: | 05.01.2004

SAYFA NO: | 9/14

KATODIK LAK AK 2350

kumasa bagli oldugundan, kaplama aseton ve/veya alkol ¢ozeltisine batirildiktan sonra
yumusamasi kalemle kontrol edilerek daha saglikli bir sonug elde edilebilir. Ornegin alkole 20
dakika batirilmig numunenin hangi sertlikte kalemle ¢izildigi veya belirli bir sertlikteki (2B,
3B gibi) kalem ile ne kadar zaman sonra ¢izilebildigi kontrol edilebilir. Ev {iriinlerine direnci
iyidir ancak temizlik malzemeleri ve bazi kozmetikesanslarina ters etkileri olabilir.

Rutubete dayanimini 6l¢mek i¢in BS 3900 boliim F2 standardina gore piring plakalarda
yapilan testlerde, 1000 saatten sonra, goriiniisiinde ve yapismasinda bir degisiklik olmadig1
goriiliir.

Ter dayanimini 6l¢gmek i¢in yapilan testlerde (ANSI/BHMA) tizerinde 20 mikron kaplama
olan bir par¢a en az dort devir dayanmaktadir. AK 2350 kaplamasi deri temasinin oldugu ve
ter dayaniminin gerekli oldugu yerlerde rahatlikla kullanilabilir.

Tuz testindeki performansi kaplama yapilan malzemeye, kaplamaya, ve lak kaplama 6ncesi
uygulanan pasivasyona bagli olarak degisir. Lak Oncesi piring lizerine yapilan pasivasyon hem
korozyon direncini artirir hem de lak tabakasinin daha iyi yapismasini saglar. Polisaj yapilmis
sar1 parcalar ASTM B117 tuz testinde 500 saatin iistiinde dayaniklilik gosterir.

Tuz testinde polisaj yapilmis piring parcalar 500 saatten fazla,

¢inko dokiim parcalar 240 saat direng gosterir.

Asinma Dayanimi i¢in uygulana kum dokme testinde (ASTM D968) 25 mikronluk bir
kaplama 18 kilo kumla aginmustir.

HATA TABLOSU

Gaz kabarciklar :

Oncelikle yiizeydeki arizalarin bir biiyiite¢ yardimiyla, kiiciik cukurlar oldugundan emin

olunmalidir. Sayet bunlar kii¢iik tiimseklerse, filtrasyon iyilestirilmelidir. Gaz ¢ikmasinin

etkileri bazen, firinlamadan 6nce de, kii¢lik baloncuklar veya parildayan kii¢iik noktaciklar

olarak (alttaki metal tabakasindan yansimalar) veya en u¢ durumda kiirkiimsii yamalar gibi

goriilebilir. Banyonun kirlenmesi (iyonik maddelerin banyoda artmasi) gaz ¢ikisini artirir.

Parcalarin gézenekli yiizeye sahip olmasi da kabarciklarin nedeni olabilir. Banyodaki kati

madde miktari tavsiye edilen sinirin altindaysa yada elektrik baglantilar1 kotiiyse kaplama

kalinlig1 diisiik ve kabarciklanmalar olur.

Asagidakiler sirasiyla yapilmahdir :

e Tanktaki pargalar hareket ettirilir, hapsolmus gazlar ve kiirkiimsii lekelerden bazen bu
sekilde kurtulunabilir. Iyi bir durulama isin esasidir.

e Lak kaplama tankinda akim gegirmeden onceki 1slatma siiresi arttirilir.

e Voltaj1 yiikseltme siiresi uzatilir. Amag, ilk anda, aniden yiiksek akim gegmesine engel
olmaktir.
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e Ancak biitiin bu tedbirler bir sonu¢ vermiyorsa, tankin tasma haznesine, litreye 1 ml AK
2351 Solvent ilave edilir. Yapilacak diger ilavelerden dnce solventin iyice karigmasina
yetecek kadar zaman taninmalidir.

e Gaz kabarciklari, 6zellikle de parcalarin alt kisimlarina dogru olanlar, sisteme

ultrafiltrasyon veya sirkilasyondan giren hava nedeniyle olur. Kisa vadeli ¢6ziim, pompalarin

kapatilmasidir. Ancak kagagin nereden oldugunu bulmak ve tamir etmek gerekir. Bu en ¢ok
karsilagilan problemlerden biridir.

Diger kabarciklanmalar :

Diger kabarciklanmalarin bir el biiyiilteciyle cukur mu tiimsek mi olduguna bakilir.

Genel olarak hatalarin nedenleri sunlardir :
e Lak kaplama tankinda, bakimi kotii yapilmis askilardan, 1siticilarin tizerinde pihtilagan
recineden ve havayla gelen pargaciklar goriiliir. Bunlar iyi bir filtrasyonla halledilebilir

ama kirlenmenin kaynagi tespit edilmeli ve giderilmelidir.

¢ Firin veya konveyor sisteminden dokiilen tozlar ve kirintilar. Tasiyic1 ve askilar tozsuz
olarak tutulmali, firinlarin tozu, diizenli olarak elektrik siipiirgesiyle emilmelidir. Paket
firinlarin i¢ yiizeyi tozlarin yapigsmasini saglayan yapiskan bir malzemeyle kaplanabilir.

Portakal kabugumsu kaplamalar :

e Sayet kaplama ¢ok parlaksa bu kalin bir filmin gostergesidir; yeni kurulan banyolarda sik
rastlanir.Kaplama stiresi diistiriilmeden 6nce banyonun sicakligi kontrol edilmelidir.

e Sayet kaplama grenliyse (parlaklik ta azsa) bu firinlanma sirasinda yayilmanin diigiik
oldugunu gosterir. En sik rastlanan nedeni solventin az olmasidir ancak 6nce banyonun
derisikligi kontrol edilir. Kalin filmler firinda, nispeten diisiik 1s1da 6n 1sitmaya (120 °C
gibi) tabi tutulmazlarsa en dis yiizeydeki filmin hizla kuruyup biiziismesi nedeniyle

burusuk bir yapi alirlar.

Janjanh kaplama :

Kaplamanin ¢ok ince olmasindan olur.Nedenleri arasinda banyo sicakliginin diisiik olmast,
¢ozeltinin seyreltilmis olmasi, voltajin ¢ok diisiik olmas1 veya kaplama siiresinin ¢ok kisa

olmasi, sayilabilir.

Damlama izleri :

Genellikle son durulama suyundaki kirlilikler (suya sertligini veren tuzlarda dahil olmak tizere)

nedeniyle siiziilme bdlgesinin en dip noktasinda olusur. Once pargalarin durulanma
stirelerinin yeterli olup olmadigini kontrol edilir ve parcalarin firina girmeden 6nce

damlamayacak kadar kurumasi saglanir.
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KAPLANMIS PARCALARDA KALITE KONTROLU

Lak kaplamas: yeterince kalin ve dogru pisirilmisse en iyi korumay1 saglar.
Su kontrollerin yapilmasi tavsiye edilir :

e Piiriizlerin, ¢cukurlarin ve kabarciklarin olup olmadigi, gézle kontrol edilmelidir.

Kaplamadaki kesiklikler, alttaki metalin zamanindan 6nce lekelenmesine, korozyona

ugramasina neden olur.

¢ Firinlamanin yeterli olup olmadigi kalem sertligi testi ile belli olur.

e Kaplama kalinligi, sayet janjanl degilse 4 mikronun {izerinde demektir. Isik sagilmali
mikroskoplar her tiirlii zemindeki kaplamay1 6lgmeye yararlar. Eddy-current esasina gore
Olclim yapan araclar piring ve diger manyetik olmayan malzemelerin iizerindeki kaplama
kalinligin1 6lgmeye yarar. Mikro kesitler alma gibi diger tahribatli yontemlerle de kalinlik

Olgiilebilir.
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EKLER

ULTRAFILTRASYON
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