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Bu calismada aga¢ isleri endistrisinde koruma, estetik ve hijyenik amagc-
larla uygulanan iist ylzey islemlerinin siirme teknikleri siniflandirilmakta, yu-
zeye temas ederek uygulanan teknikler (cila topu, firca ve silindirli sirme mu-
kinalari) ile puskirtme, daldirma ve dékme (perde) yontemi ile ylzeye temas
etmeden yuzey islemlerinin uygulanmasi hakkinda bilgi verilmektedir.

1. GIRIS

Mobilya endistrisinde aga¢c malzemenin yiizeyine koruma, estetik ve diger amaclar ile
cesitli yuzey islemi sistemleri uygulanmaktadir. Agac malzemenin yizeyinin gesitli sekillerde
islem g6rmesine Ust ylzey islemi denilmektedir.

Boyama islemlerine ortict Ust yizey islemleri adi verilmektedir. Renklendirme islemle-
rinde ise boyamadan farkl olarak aga¢ malzemenin gesitli yontemlerle renginin degistirilmesi
anlasiimaktadir.

Vernikleme islemi dogrudan aga¢ malzeme yiizeyine uygulanacadi gibi renklendirici ile
islem gormus yizeylere de uygulanabilmektedir. Vernikleme islemi uygulamada "Cilalama"
olarak da adlandiriimaktadir. Cok cesitli ara¢ ve tekniklerle yapilan bu islem boyama ve renk-
lendirme islerine de esas olusturmaktadir.

Bilindigi gibi vernikler esas itibari ile katman olusturan kati baglayicilar ile cesitli eritici ve
inceltici sivilardan olugsmakladir. Fiziksel alarak kuruyan veya kimyasal olarak sertleserek sivi
halindeki vernik filminin ylzeyde sert katman olusturmasi istenmektedir.

1) i.U. Orman Fakiltesi Orman Endustrisi Makinalari ve. isletme Anabilim Dali.

Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih : 27.02.1992
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2. VERNIK SURME TEKNIiKLERI

Vernik gibi sivi yiizey isleme maddelerinin yiizeye uygulanmasi ya yiizeye temas etmeden
(plskirtme, dokme ve batirma) veya yiizeye temas ederek (lirca ve silindirli makinalar ile)
baski suretiyle gerceklesiirilmektedir.

2.1 Yiizey Temas Ederek Yiizey islemi Uygulama Teknikleri

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

2.1.1  Cila Topu ile Vernik Suriilmesi

Daha ¢ok gomlink verniginin (cilasinin) siirilmesinde kullaniimaktadir.

2.1.2  Firga ile Vernik Sirilmesi

Firca ile vernik sirmede bu amaca g6re hazirlanmis firca vernikleri kullaniimalidir. Tozlu
isyerlerinde firca ile vernik siirmeden kesinlikle kaginilmali, vernik siriilecek aga¢c malzeme
zimparalanmis ve tozu alinmis olmahdir. Seliilozik vernik siirmede yumusak, yagl vernik siir-
mede ise sert kil firga kullanilmahdir.

Firca ile vernik siirmede, fircanin bakimi ve saklanmasi ¢ok énemlidir. Uzun siire bir ku-
tuda dikine vaziyette duran firca ile dizgin vernik striilemez. Firgalar, icinde sentetik neftle
inceltilmis beziryagi bulunan kapakl bir kutuda, killari havada kalacak sekilde asiimalidir.

Seliilozik vernik sirmede kullanilan firca, selllozik tinerde saklanmalidir. Yagh vernik
surulen firgalar temizlenmeden birakilirsa reginelesmekte, katilasmakta ve sertlesmektedir. Kil
fircalari saf terebentinde saklamak sakincali olup, terebentin, organik cisim olan kili bozmakta
ve parcalamaktadir. Fircalarin gazyagtnda saklanmasi yaglanmalarina neden olmakta ve vernik
sirmede olumsuz sonugclar yaratmaktadir.

Vernikleme islemine baslamadan 6nce kullanilacak vernigin eriticisi ile fircanin temizlen-
mesi gereklidir. Kuralina uygun kullanilmis ve iyi saklanmis eski bir firga ile, yeni fircadan daha
diizgin vernik surilebilmektedir. Firca ile ylzey islemi uygulamasinda firca killari yarisina ka-
dar 1slanacak sekilde vernige daldirilmalidir. Boya veya vernige daldirilan firga, kutunun kena-
rina sirtlerek sivinin fazlasi alinmali ve damlamasi 6nlenmelidir.

Firca ile agac malzeme (izerinde rahat ve dogru calismak, ¢cok deneyimli elmayi gerektir-
mektedir. Esit kalinhikta ve ince bir katman olusturmak icin yagh vernik ézenle yayilmahdir.
Aksi takdirde iyi yayilmamis yagh vernik dalgali, patirld bir yiizey olusturmaktadir.

Vernik fircanin yiizeye siriilmesi sirasinda baslangi¢c noktasi malzemenin kenari olmama-
hdir. Kenardan baslanan suriilmede akintilar olusmaktadir. Verniklenecek ytzeyler elden gel-
digince yatay durumda bulundurulmali, vernikleme islemine ¢alisana en uzak kenardan basla-
nilmalidir. Olusan akintilar kurumadan silinmelidir.

Yagh vernik filmindeki hatalar genellikle uygulamada kurallara uymamaktan ortaya ¢ik-
maktadir. Fazla inceltilmis ¢ok akiskan vernik inceltilmis vernik ise zor yayilarak diizgiin kal-
man olusturmakla ve ge¢ kurumaktadir.
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Gunimizde firca vernigi adi ile uretilen vernikler surilirken zorluk gikarmamakta, ince
katmanlar halinde ve kolayca sirilebilmekledir. Firga ile ¢alisirken vernik ve boyanin agik za-
manina dikkat edilmelidir. Sirilen vernik ve boyanin kalinhigr arttikga, kuruma siresi
degismekte, ancak katmanin kalinlasmasi ile kuruma siiresinin uzamasi orantili olmayip si-
rilen vernigin kalinhd: iki defa artarsa kuruma siresi ise dort defa artmaktadir.

Cabuk kuruyan ispirtolu ve seldlozik verniklerin firca ile esil olarak ylizeye dagitiimasi
gictir. Ust Gste birkag kat striilmesi gerekirse son siiriilen katin eriticisi, alimdaki kurumus
kati yumusatmaktadir. Bu nedenle firca izleri Ust tste degil, yanyaiia gelecek sekilde olmalidir.
Sentetik ve yagh vernik ve boyalari firca ile rahatca surtlebilmekledir.

Dikey yizeyler icin fircalama asagidan yukariya dogru yapilmali, verniklenen parganin ay-
ni zamanda verniklenmesine iizen gdsterilmelidir.

Duzgun surulen ve kurutulan vernikte bazen hava kabarciklari veya putirlenmeler gori-
lebilmektedir. Bu belirtileri iceren vernik katmani iyice kuruduktan sonra zimparalanmalidir.
Birkag kat vernik suriilmesi gereken aja¢c malzemede her kat arasinda kurutma, zimparalama
ve tozu alma islemleri yapilarak daha sonra vernik sirtImelidir. Ara katlarda normal koyuluk-
la vernik son Kat icin ise inceltilmis vernik ile cahsilir.

Firga vernikleri genellikle orta kalitede yizey diizgiinliigu olusturmakladir. Ustin kaliteli
ylzey islemlerinde firca ile siirilen vernik katmani ayrica parlatilmak veya islenirse matlastiril-
mahdir.

Firca ile kusursuz vernik sirmek kolay olmayip zaman alici ve deneyim gerektirmektedir.
Firga ile vernik sirmede fire azalmakta, puskirtme teknigine glire ¢evre Kkirliligine daha az ne-
den olmaktadir. Firga ile vernik ve boya sivisi aga¢ malzemenin gozeneklerine itildigi icin daha
derine nufuz etmektedir. Bu nedenle yizey isleme sivisinin aga¢ malzeme ile baglantisi daha
kuvvetlidir.

2.1.3  Silindirli Sirme Makinalari ile Vernikleme

Silindirli yiizey islem makinalarinda vernikleme veya boyama islemi yapilabilmektedir.
Verniklenecek agac malzeme déner silindirler arasindan gecerken verniklenmektedir. Bu ma-
kinalar sematik olarak sekil I'de gériilmektedir.

1 Malzeme  2.Surme silindiri 3 Vernik tasima silindiri A Destek 3I(nd!ri 5 Vernik kabi

Sekil 1:  Silindirli Vernikleme Makinalarinin Sematik Goruniisi (BOHME. 1980)
a - Tek tarafli vernikleme makinasi
b - Cift tarafli vernikleme makinasi
¢ - Tek tarafli vernikleme makinasi
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Sekilde gorildigu Gzere makina genisligindeki uzun bir kaba veya .silindirler arasina ko-
nulan veya vernik igindeki tasima silindiri vasitasiyla yukari dogru tasinmakta ve izeri yapay
kauguk kapli daha biyuk capli siirme silindirine aktarilmaktadir. Silindirler arasindaki agiklk
aga¢c malzemeye siriilecek boya veya vernigin kalinhgini belirlemekte ve istenilen 6lciilere gore
ayarlanabilmektedir.

Silindirler arasindaki acikhgin paralel olmasi sarttir. Verniklenecek malzemenin ilerlemesi
ise makina tablasi altindaki ilme silindirleri vasitasi ile saglanmaktadir. Kahn boya ve vernik
katmani olusturacagi zaman sivi tagima silindiri kaldirilabilmektc. sirme silindiri ise dogrudan
vernik kabina yanastirilarak, sivinin fazlasi, silindir boyunca ayarlanabilen siyirici bir eklenti ile
alinabilmektedir. Tek kat striilmesi gereken vernik ve boyalarda bu yontem uygulanabilir.

Akiciligi iyi ayarlanmis boya ve vernikler, silindirli sirme makinalar! ile puskiirtme tek-
nigine gore daha dengeli surilebilmekledir. Sirme silindiri ile bastirilan boya ve vernik agag
malzemenin gozeneklerine daha iyi nifuz etmektedir. Bu makinalar seri Uretim yapan blyuk
fabrikalarda kullaniimaktadir.

2.2 Yizeye Tenias Ktmeden Yiizey islemi Uygulama Teknigi

Bu yolla aga¢ malzeme Uzerine gesitli sekillerde puskirtme, dokme ve batirma teknikleri
ile ylizey isleme maddesi sirilebilmekledir.

221  Puskirtme Suretiyle Vernik Surulmesi

Piskirtme tekniginde vernik, pndmetik veya hidrolik olarak ylizeye puskirtilmektedir.
Piskurtme teknigine gore plskirtme yontemleri asagidaki gruplara ayrilmaktadir.

1- Algak basincla puskirtme (1 bara kadar)

2 - Normal basingla (klasik) puskirtme (1-4 har)

3 - Yuksek basinch (Airmix) plskurtme (20-60 bar)

4 - Cok yiksek basingli (Airless) puskurtme (100-200 bar)

2.2.1.1 Algak Basingla Puskurtme

Alcak basingla piskirtmede basing genellikle yiizey isleme maddeleri igin ¢ok disik ol-
dugundan ekonomik bakimindan énemi bulunmamaktadir. Yalniz renklendirme ve vizkoz.itesi
cok dustk verniklerin puskirtilmesindc kullanilmaktadir.

2.2.1.2 Normal Basingla Klasik Puskurtme

Puskirtme Tabancasi ile vernik puskirtilmesi ginimizde en ¢ok kullanilan ve uygula-
ma alani bulan puskirtme ydntemidir. Pliskirtme tabancasi ile vernik ve boya siirme teknigi
ancak cabuk kuruyabildi verniklerde uygulanabilmekledir. Bu ydntemin gelismesi selllozik
vernigin kuruma hizi ile yakindan ilgilidir.

Puskirtme teknigi onceleri yalmz seliilozik vernik ve boya sirmede kullaniimasina rag-
men gunumizde bitin vernik ve boyalarin piskirtilmesinde uygulanmaktadir. Plskirtme
yontemine gore vernik sirmede kullanilan plskirtme tabancasi, vernik, boya gibi yiizey isleme
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sivilarina  kiiclik damlaciklar halinde parcalayip, puskirterek yizeye sirilmelerini sagla-
maktadir.

Eskiden yalniz dairesel veya yalniz oval puskiirtme yapan tabancalar kullanilmasina rag-
men giunimuzde gelistirilen pliskirtme tabancalarinda kullanim amacina uygun sekilde ayarla-
malar yapilarak ¢ok degisik sekillerde puskirtme uygulanabilmektedir.

Sekil 2'de emme sistemli plskirtme tabancasi gdsterilmektedir. Puskirtme tabancasinin
fonksiyon semasinda, tabanca teti§i (s) cekilecek olursa, hava vanasi (7) agilmakla ve vernik
ignesi (5) yer degistirmektedir. Hu durumda vernik, puskirtiiciden (.7) akmakta ve basingh
hava (4) vasitasiyla yassi kicik damlaciklar haline gelmektedir. Akan vernik miktari hava ba-
sinci. puskirtme konisi buylkligune bagh olarak vernik ayar ignesi ve vernik diizenlevicisi va-
sitastyla se¢ilmektedir.

Sekil 22 Emme Sistemli Puskirtme Tabancasinin Fonksiyon $Semasi
1 - Basingh hava kanali, 2 - Vernik kanali, 3 - Puskdrticu, 4 - Hava baslidi. 5 - Vernik ignesi.
6 - Tetik, 7 - Hava vanasi, 8 - Vernik duzenleyicisi, 9 - Puskirtme konisi diizenleyicisi.
10 - Basinch hava, 11 - Ayarli hava, 12 - Vernik.

Puskurtme sekillerinin formu yuvarlak, yassi (dikey veya yatay) iki .sekilde ayarlanabil-
mekledir. Piskirtme konisindeki hava bosluklarindan ayar havasi verilmeksizin piskirtme ko-
nisi etrafinda puskirtilen hava vasitasiyla elde edilen yuvarlak puskirtme sekli mobilya iske-
letleri gibi dar yuzeylerde tercih edilmektedir.

Puskirtme sekilleri genelde tabancanin piskirtme konisi diizenleyicisi ile diizenlenebil-
mekledir. Koni dizenleyicisi olmadiginda tabanca ucunun 1ki yanina agilmis deliklerden hiski-
nin ayar havasi koniyi iki yanindan bastirmakla ve hava-sivi konisinin tabani, disey \eya yaia\
elips (oval) haline gelmis olmaktadir.
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Piskiirtme konisinin ayari igin 6-s hava ¢ikis deligi bulunan yiiksek verimli ptskirtme ta-
bancalari ile; koyu sivilarin daha iyi piskurtiilmesi ve yiksek basingla calismasi nedeniyle verim
artirilmakta, puskirtme konisinin ayari kolay olup ve daha dengeli sivi dagihmi saglanmakta,
su boyasli gibi fazla akiskan sivilar az basingli, fakat dengeli puskirlilehilmektedir.

Tabanca ucundan figkiran sivi-hava puskirtme konisinin taban capi 30 cirfye kadar ayar-
lanabilir. Kiiguk vc dar yuzeylerde, koni daraltilmakta, blyuk yizeylerde ise genisletilmektedir.
Tabancaya degisik amagclarla kullanilabilecek farkli uglar takilabilmektedir. Dekorasyon isle-
rinde 0,3 - 0,8 mm normal islerde 1,5-2,5 mm, koyu vernik ve macunlarda ise 3-6 mm delikli
uclar kullanilmaktadir.

Piskirtilen vernik her zaman tabancaya bagh bir kapta bulunmamaktadir. Kisa sireli
islerde tabancaya bagh kabi sik sik doldurmak zaman kaybina neden olmakta, ayrica vernik
islemini uygulayan kisi tabanca ile birlikte depodaki verni§i de tasimak zorunda kalmaktadir.
Bu sakinca iki yol ile giderilmektedir.

a. Puskirtme islemi uygulanan odanin yiksekge bir yerine yerlestirilen vernik deposun-
dan kauguk bir hortumla gerekli sivinin tabancaya kadar iletilmesi sureliyle,

b. Basinch sivi kazani kullanarak ve plskirtilecek vernik sivisinin horlum yardimi ile ta-
bancaya iletilmek sureliyle olmaktadir.

Genellikle 40-60-100 kg'lik olan basingh vernik kazanlari yardimiyla is verimi anmakladir.
Basing sistemi ile calisan tabancalar ile degisik yénlerde ve girintili, ¢ikintili adac islerinin
verniklenmesi kolaylasmaktadir. Vernigi kazandan tabancaya ileimck igin gerekli hava, kom-
presérden saglanmakta, puskirtilecek vernigin akiciligi azaldikega, ileiilici havanin basincini
vernik kazanindaki basingtan biyiik olacak sekilde yiukseltmek gerekmekledir.

2.2.1.3 Yuksek Basincl (Airmix) Pusklrtme

Y iksek basinch (Airmix) puskirtmede ise normal ve gok ylksek basingl piskirtmenin
kombinasyonu bahis konusudur. Hidrolik olarak Uretilen vernik basinci ¢ok ylksek basinch
puskirtmedeki 100-200 bara gire daha disiik olup 20-60 bar arasinda degismekledir. Bu ba-
sin¢la tabanca ucundan cikan vernik dalgasi o,2-2 bar arasinda degisen basin¢li hava ile ek ola-
rak desteklenerek toz halinde puskurtilmektedir.

Asagidaki sekilde yuksek basinch vernikleme sistemleri sematik olarak gosterilmekledir.

Sekil 3 :  Yuksek Basingh Vernikleme Sisteminin Sematik Gorunisi (ROLAND/SIEBERT, 1975)
1 - Puskirtme tabancasl, 2 - Verniklenecek malzeme, 3 - Hava girisi.
4 - Vernik girisi, 5 - Basing kazani, 6 - Hava kompresort.
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2.2.L4  Cok Yiksek Basingh Puskirtme

Orta ve buylk isletmelerde kullanilan havasiz plskirtme (Airless spraving) adi verilen
puskiurtme metodudur.

Normal basingh (havali) puskirtmede, vernigin kiclik parcalara ayrilmasi ve verniklene-
cek yuzeye iletilmesi daha énce belirtildigi gibi basin¢li hava ile saglanmasina ragmen havasiz
puskirtme yonteminde, vernik veya boya sivisi hidrolik bir sistem yardimi ile sikistirilmakta ve
basing altindaki vernik sivisi plskirtme konisi ucunda pargalanarak fiskirmaktadir. Basinci sagd-
layan 6zel pompalar, havayi sikistirmakla veya dogrudan vernigin sikistiriimasi prensibi ile ca-
lismaktadir.

Piskirtulecek vernik veya boya sivisi ise bir emme pompasi ile dogrudan vernik kutusun-
dan emilmektedir. Sikistirma bélumune gelen vernik veya boya yuksek bir basingla sikistiril-
makta ve ylksek basinca dayanikli 6zel hortumlar ile tabanca ucuna iletilmektedir. Biyik bir
basingla tabanca ucuna gelen sivi, tabanca ug deliginin ¢cok kiigiik olmasi nedeniyle daha da ar-
tan, yaklasik 100-200 bar basincla ¢ok kigiik parcalara bdlinmekte, atomize olmakta ve pus-
kirmektedir. Piskiren vernik sivisinin miktari tabanca ug acgikligina, piskirtilecek vernik ve
sivinin akiskanhgina, piskirtme islemindeki sicakliklara ve sistemin basincina gdre degismek-
tedir.

Asagidaki cizelgede cesitli vernik tiplerine gore yiksek basingh piskirtme uygulamasinin
teknolojik kosullari gosterilmektedir.

Cizelge 1. Cesitli Vernik Turlerine Goére Puskirtme Uygulamanin (yuksek basingl) Teknolojik Kosullari
(BOHME, 1980)

Yiizey islemi

SV

Selulozik Sentetik Poliuretan Poliyestef
OZELLIKLERI Vernik Vernik Vernik Vernik
Puskirtme basinct (MP) 0,22-0,40 0,25-0,40 0,35-0.40 0,15-0.20
Piskirtme capt (mm) 1,5-18 1,5-1,8 1,2-1,8 1.8-1,2
Yiizey islemi maddesi
sicakhigr (°C) 20-24 20-24 20-24 22-26
Viskozite (4 mm) 18-28 25-45 14-18 26-36

Pusluninede basing farkinin buyik olmasi, tabanca ucundan puskiren sivinin atomizc
olmasina neden olmakta ve puskirtilen sivinin hizini da artirmaktadir. Artan hiz nedeniyle
dizgin bir yol izleyen sivi parcaciklari, yiizeye ulastiginda daha az vernik kaybina yol acarak
ylzeyde kalmaktadir.

Maval plskirtmede ise tabanca ucundan yizeye gelen hava sivi karisimi, ylzey dniinde
anafor yapmakta, dumanlanmakta, cevreye dagilip vernigin kaybi fazla olmaktadir. Havasiz
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puskirimcclc ayrica puskirtme tabancasi ise daha yakin tutulabilmekle, vizkozitesi daha yik-
sek verniklerde piskun edebilmekledir.

Havasiz plskirtme yontemi daha ¢ok soguk puskirtme ile uygulanmaktadir. Soguk pis-
kiirtme yénteminde lire orani az olup, vernik daha kolay ve diizglin yayilmaktadir. Plsklrtme
tabancasi ucu da daha uzun siire dayanmaktadir.

Havasiz puskirtmede kullanilan tabanca sade olup genellikle bir sivi kanallidir. iki kanalli
tabancalardan tabancaya gelen fakat puskirtiilmeyen vernik fazlasi, ikinci kanaldan geri don-
mekledir. Sicak sistemle havasiz puskirtmede kullanilan tabancalar da iki kanallidir.

Hu sistem sabit veya hareketli olarak dizenlenebilmekte, cok ylksek basincla piskirtme
istemi uygulandigi igin vernik iletici horlumun Cisiiin &/llikteki malzemelerden hazirlanmasi ge-
rekmektedir. iler kullanimdan sonra, temizlenecek tabanca énce eritici sivi ile daha sonra ise
tabanca ucu ve sivi ayar ignesi sékilerek puskurtilen vernige uygun tiner ile icmizlenmelidir.
Tabancanin timiini tiner ile temizlemek tabancanin yapiminda kullanilmis olan deri, kauguk
veya plastik contalari gevsettigi igin uygun bulunmamaktadir.

Havasiz (¢ok yiksek basingli) puskirtmenin normal basingh plskirtme metoduna gore
yararli ve sakincali yonleri bulunmaktadir. Sakincalar yiiziinden normal basingh piskirtme
yontemi kadar yayginlasmamistir.

Havasiz Puskurtmenin Yararlari:

1- Vernik sisi olusumu ve vernik zararlari diustuk olup, bunlarla ilgili olarak vernikten ya-
klasik rr 30 tasarruf saglanmakla ve cevre kirliligi disuk olmaktadir. Piskirtme kabinin te-
mizligi kolaylasmaktadir.

2 - Fazla iraklarda vernikleme ve buna bagh olarak hizh ¢alismay saglamaktadir.

3- Vizkositesi yiksek vernik puskiriiilebiimekiedir.

4 - Puskirine kabinine alinmayan veya yerine monteli biyik islerin boyanmasinda, ver-
niklenmesinde kolaylik, cabukluk \e ekonomi saglamakta, tabancanin halif olmasi nedeniyle
calisani zorlamamaktadir.

5 - Usiyiizey islemlerinde kullanilan gereglerin biyiik cogunlugu havasiz piiskiirtme ta-
banca ve duzenlen ile puskurtiilebilmekiedir.

(1 - Boyalarin veya verniklerin ¢oziciler kullanilmadan, dolayisi ile daha ekonomik kulla-
nimi saglanmaktadir.

Havasiz Piskirtmenin Sakincalari:

1- Puskirtme tesisleri pahalidir. Havasiz puskirtme yontemi ile ¢calisan tabancalarin ve-
lerli derecede degisik amaclara uygun ve ucuz tipinin dretimi gelistirilmemistir.

2 - Puskurtme konisinin ayarlanmasi hava puskirtme tabancalarina gére daha karmasik-
1rve ug ayarlarinda degisik uclarin kullanilma zorunlulugu gerektirmektedir.

3- Pusklrtme konilerindeki kuguk uglar kolayca tikanarak kapanabilmekte ve bu uglarin
cesitli cisimlerle zorlanmamasi gereklidir.

4 - Belirgin olarak sinirli puskirtme dalgasi nedeniyle piskiirtme izlerinin kapatilmasinda
glclik yaratmakladir.

5 - Kirli tortulu veva iginde sert, kati tanecikler bulunan sivilar, piskirtme dizenim ve 06-
zclhikle tabancasint bozmakla ve hu nedenle sivi siizgecleri, aparatin kullaniima ydntemine uy-
gun araliklarla icmizlenmelidir.

h - Kullanim ve bakiminda asin titizlik gerekmekledir.
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7 - Bozulan pargalarinin tamir olanaginin genellikle olmamasi ve asil parcalarinin dretici
fabrikadan saglanmasi zorunlulugu bulunmaktadir.

Her iki metodun faydal ve sakincali yonleri yeni ylksek basingh (Airmix) metot ile den-
gelenmektedir. Bu metot son yillarda biyiik 6nem kazanmistir. Eder normal basingli piskirt-
mede vernik sisi olusumu ortaya ¢ikmasa, en problemsiz puskiirtme metodu olarak kabul edi-
lebilirdi.

2.2.1.5 Elektrostatik Puskiirtme

Elektrostatik puskirtmede zit elektrikle yiklenmis cisimlerin birbirini gekmesi prensibin-
den yararlanilmaktadir.

Bu puskirtme sekli metallerin verniklenmesinde uzun zamandir kullanilmaktadir. Kisa
zamanda, ¢ok az fire vererek isin her tarafini esil kalinlikta verniklemek olanadini veren bir
yontemdir.

Piskirtme donanimi ile malzemenin bulundugu bélgede ylksek gugli bir elektrostatik
alan (40-90 KV) olusturmaktadir. Vernik sabit veya elle kullanilan bir plskirtme donanimi ile
parcalanarak kicik damlaciklar haline getirilmekte ve vernik damlaciklari da pozitif elektrik
yuki, verniklenecek malzeme ise topraklanarak karsit akimla yuklenip piskirtme alaninda iki
kutup olusturulmaktadir.

Aga¢ malzeme, % s - 10 rutubete sahip olmalidir. Kii¢iik ve girintili ¢cikintili mobilya par-
calari vernikleme duzeni karsisinda dondurulmise bile tamamen verniklenebilmekte, blyuk
elemanlarin kusursuz verniklenmesi icin elektrostatik alan icinde dondurulmesi gerekmektedir.

Asagidaki sekilde elektrostatik plskirtme teknigi ile geleneksel piskirtme tekniginin
karsilastiriimasi sematik olarak gdsterilmektedir.

Elektrostatik Plskirtmenin Yararlari;

1 - Elektrostatik puskirtmede % 45-50 vernik tasarruf edilmekte, buna bagh olarak da
cevre kirliligi azalmakta ve verniklenme alaninin temizlenmesi kolaylasmakladir.

2 - Elektrostatik puskurtme ile ¢cok girintili ve ¢ikintih pargalarin verniklenmesi nedeniyle
Is glcinde % 50'ye varan tasarruf saglanmaktadir.

3 - Bir defa ayarlanan diizenin, ézel bilgiyi gerektirmeden kullanilabilmesi bu teknigi cok
ekonomik duruma getirmektedir. Bir isci, bir elektrostatik plskirtme dizeni ile, dakikada 3.5
metrelik parca tasima hizi ile ginde 1300 tane sandalye vernikleyebilmektedir.
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4 - Elektrostatik puskiirtme sicak olarak ¢ok yuksek basing altinda (havasiz olarak) uygu-
lanarak bu teknigin avantajlarini da icermektedir.

Elektrostatik pluskirtme pahali bir sistem olup, dizeni basitlestirmek ve kullanim alanini
genisletmek icin elle kullanilabilecek elektrostatik puskirtme donanimlari gelistirilmistir.

2.2.1.6 Puskirtme Metotlarinin Uygulamasi

Yuzey islemlerinde esit kalinlikta vernik tabakasinin yiizeye puskirtilmesi esas amag
olup, bu amaca ulasmak; vernik ignesi ve vernik pusktrtme bashgmnin uygun basinca ayarlan-
masi, vernigin akicihginin ayarlanmasi ile puskiirtme hareketlerinin temposu 6nemli bulun-
maktadir.

Tabancalarin ¢ogunda bulunan vernik ignesi ile vernik sivisinin tabanca ucuna gelisi ayar-
lanmaktadir. Piskirtme konisini buytkligu vernik sirilecek aga¢ malzemenin biyikligine
gore ayarlanmakla, vernik sivisini kiciuk damlaciklar halinde pargalayan havanin basinci
degistirilerek vernik sivisinin hizli veya yavas plskirtiilmesi saglanabilmekledir.

Puskurtme basincinin yiksek olmasi vernik sivisini asiri pargalayarak bulul halinde gev-
reye dagilmasina neden olarak vernik kaybini artirmakta ve havayi kirletmektedir. Cicreginden
dustk basinca ayarlanmis plskurtme tabancasi ile ise puskurtilecek vernik sivisi yeterince par-
calanmamama, kaba ve bozuk puskirtme ylzeyi ortaya ¢tkmaktadir.

Verniklemenin verimi, aja¢c malzemeye puskirtiilen vernik sivisinin miktarina baghdir.
Sivinin akiskanligi, tabancanin verimini etkilemektedir. Bu nedenle belirli aralarla vernik tipine
gore uygun viskozite ayarinin yapilmasi gerekmektedir. Plskirtme isleminde sicakliklara gore:
20 °C.’de soguk puskirtmeden. 50 °Cde sicak puskirtmeden, 60-80 °Clde ¢ok sicak puskirt-
meden bahsedilebilir.

Vernigin yizeye uygulanma tekniklerine (silindirli makinalar, plskirtme, dékme vs.)
gore vernigin akiciligi farkli olmasi gerekmektedir. Vernigin viskozitesi (akiciligi) vernigin
sicakligina, ¢dziicl ve inceltici sivi oranina ve baglayici kati maddelerin cinsine baghdir.

Verniklere gore akicilik miktarinin degisimi asagidaki gibi bulunmaktadir:

Nitroselliloz-Doldurma vernigi 300-900 saniye/4 mm
Nitroseliiloz-Cok sicak puskirtme vernigi 150-160
Niiroseliiloz-Silindirli sirme makinasi ver. 120-150
Nitroseliloz-Firga vernigi 120-150
Nitroseliiloz-D6kmc vernigi 40-50
Nitroseliiloz-Puskirtme vernigi 18-60

Vernik sivisinin yilizeyde yigiimalar olusturmasini 6nlemek, tabancinin kullanilisina ve ha-
reket tarzina baghdir. Yizeyde olusturulacak filmin diizginligl tabancanin birbirini capraz
kesen izler halinde kullanilmasini gerektirmektedir. Puskiirtme islemine baslamadan dnce, yu-
karida belirtilen hususlarin bir drnek parga lzerinde denenmesinde yarar bulunmaktadir. Han-
gi akicilikta, puskirtme basincinda ve puskirtme yoluyla en iyi sonucun alindigi belirlenmeli-
dir. Bdylece deneylerin sonunda, plskurtme tabancisinin en verimli kullanihs bicimi belirlene-
bilmcktedir.

Sekil 5°tc cesitli plskirtme sekillerinin pratikteki kullanimi gésterilmekledir. Piskiirtme
de, mimkiinse aja¢c malzeme yatay durumda verniklemeli, tabancanin, yiizeye egik durumda
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kullanilmasindan kaginiimalidir. Vernik filmi, yuzeyin ortasinda kalin olusur. Kenarlara gidil
dikge incelir. Tabanca puskiirtme aninda ylzeye dik konumda tutulmahdir.

Sekil 5: Puskirtme ile Verniklemede Dikkat Edilmesi Gerekli Kusurlar
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Vernikleme tabancasinin malzemeye olan uzakhgi ile ortaya ¢ikan degisik kalinliktaki ver-
nik filmi gésterilmektedir (Sekil 5-b).

Plskirtme sirasinda elin hareketinin dairesel degil, dogrusal bir yol izlemesi gerektigi ve
dogru calisma uzakhgi 150-200 mm olmasi gerekligi belirtilmektedir (Sekil 5-c).

Diizgin ve kusursuz bir film katmani olusturmak igin, bir iz, kendinden 6nceki izin yarisi-
ni értmelidir.

Kabin tipi mobilyalarin dis ve i¢ koselerinin puskirtme tabancasi ile kdseye dik tutularak
verniklenmesinden kaginilmalidir. Ayrica kabin tipi mobilyalarin mimkiinse montajindan 6nce
ylzey isleminin yapilmasi daha uygundur. Cunkd mobilyanin i1¢ kismindaki plskirtmede ver-
nik sisleri (dumanlan) emme dizeni ile uzaklastiriiamamakta ve yiizeyde gereksiz dizensizlik-
ler olusmaktadir. Boylece kabin tipi mobilyanin i¢ kdselerinin plskirtme ile verniklenmesinde
esit kalinhikta olmayan vernik katmani nedeniyle fazla vernik yigiimasi olusmaktadir (Sekil 5-e).

Dis koselerde vernigin ayni kalinlikta suriilmesi igin sekil-5d'dc goruldugu gibi yizeylere
ayri ayri sirasi ile vernik piskirtmek gerekmektedir. Once 1 numara ile belirtilen yonde kose
dogrultusunda verniklenmekte, sonra numaralarla belirtilen siraya uygun olarak yatay puskurt-
meye gecilmektedir. Tabancanin fazla tst Uste gelecek izler halinde kullanilmasindan kaginil-
malidir.

Yatay yuzeylerin verniklenmesinde yizeyde esit kalinlikla vernik tabakasi icin baslangic
veya ilk izde plskirtme konisinin ortasi yizey islemi uygulanacak malzemenin kenarina gelme-
lidir. Tetige, tabanin Uzerine gelirken basiimali, tabanin disina ¢ikarken ise tetik bosaltilmalidir.
Tabanin disina cikarilan tabanca ikinci iz yapacak kadar asagi indirilmeli ve tablanin Gzerine
gelirken yeniden tetige basilmalidir. Bu sefer iz sagdan sola dogru diizenlenmelidir.

Tetige basildigi anda, tabanca fazla sivi ptskirtir, dis kenarlarda vernik yigiimasini énle-
mek icin, tabanca ucu tablanin kenarindan c¢ikarken, tetik bosaltilmalidir. Sekil s'da tabla yu-
zeyinde puskirtme sirasinda gidilecek yol, bindirme orani ve tetigin durumu hakkinda bilgi ve-
rilmektedir.

Vernik puskiirtmeden tasarruf saglamak icgin verniklenecek levhanin 6nce kenar kisimlari
Sekil s-a’da goruldugi gibi verniklenmekte, daha sonra ise kesintili veya surekli olarak iince
belirtildigi diz veya kavisli izler olusturacak sekilde verniklenmekledir.

Dizgin ve bilyik yuzeylerde, tabanca zorunlu olarak, yiizeye egik olarak hareket ettiril-
mek zorundadir. Verniklenecek yiizeye bir miktar egim verilerek tabancinin o ise dik konumda
kullaniimasi saglanabilir. Emme sistemli tabancalar ile edik vaziyette verniklemede fazla egik
tutulan tabancada depo kapagindaki hava giris deligi vernikle kapanarak vernik iletimi engel-
lenmektedir. Devamli egik konumda gahisildiginda kapak, deligi tabanca agzina gelecek sekilde
kapatilmahdir. Bu suretle depodaki vernik iletim borusunun ucu siirekli vernik sivisinin iginde
kalmakta ve plskirtme tabancasi deposundaki vernigin timd kullaniimis olmaktadir.

Kafes, radyator ortiisii gibi dar ve kesintili kisimlarda tabanca ise egik tutularak calisil-
makla, citanin bir genis, bir dar kenari ayni anda verniklenmektedir. Bu ydniein. dar islerin
verniklenmesinde uygulanan en ekonomik yontemdir.

Kafes, hasir drgu gibi gok kiiciik aralikli islere vernik veya boya puskuriulirken, arkalari-
na bir plak koymak yararhdir. Plakaya carpan anafor yapan sivi, isin arka yizini lam olmasa
da verniklemektedir. Biyuk silindirik malzemeler, diz isler gibi verniklenir. Tabancanin hare-
keli daha kisa boyutlar i¢inde tutulmalidir. Kiclk caph silindir bicimindeki isler, boy yoniinden
cahisilarak verniklenmelidir (Sekil s -b).
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Kalin bir vernik tabakasi elde etmek icin ise yuzeyler ¢apraz izler halinde verniklenebilir.
Tablanin kenar kisimlarini esil kalinhikta verniklemek igin tabanca tabla disinda déndurulmeli-
dir (Sekil &-c).

Uzun tablalarin verniklenmesinde enine yonde de cahisilabilmektedir. Ancak uzun tabla-
larda boyuna yiunde calisiimak isteniyorsa, en dogru yéntem tablay: 60-1(10 cm’lik bolimlere
ayirarak boyuna yonde verniklemedir. Bdlmelerin birbiri tzerine yaklasik 10 cm bindirilmesi
gereklidir (Sekil &-d).

Genis yatay yuzeyler verniklenirken c¢alismaya yakin kenardan baslanmalidir. Tabanca
daima dik durumda tutulmalidir. Derin parcalarda bu mimkiin olmayabilir. Y iksekten tutu-
lan tabancadan c¢ikan vernik bulutu karsiya dogru giderek verniklenmis bélimde patirld film
olusturmaktadir. Bu nedenle vernik bulutunun verniklenmemis bdlime disecek sekilde hare-
ket edilmelidir. Genis tablah dairesel sekilli piskirtmede verim disuk olup, isin buyukligine
uygun dar elips (oval) seklinde puskiirtmede ise verim daha yiksektir.
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Puskirtme tabancasi ile calisirken tetigi sik sik bosaltmak ve kesimili plskirtme yapmak
vernik verimini disurmektedir. En yiksek verim, kesintisi/ vernikleme ile elde edilmektedir.
Bu nedenle olabildigince kesintisiz puskirtme yapmaya 6zen gosterilmelidir, verniklenecek
malzeme, puskirtme hizina uygun sekilde hareket ettirilerek, ara verilmeden Kkesintisiz ve dol-
gun vernikleme yapilabilir. Bu amacla doner tablali masalar kullaniimaktadir. Masanin bigimi
ve boyutlari verniklenecek ise ve calisma kosullarina uygun olmal ve rahat dénmelidir.

2.2.1.6.1 Puskirtmede Kabin Uniteleri

Agac malzeme lizerine vernik puskirtme islemi kiicik ve orta isletmelerde 6zel oda ve
kabinlerde, biyik isletmelerde ise otomatik vernik piskirtme tesislerinde yapilmaktadir.

Piskurtme kabinine alinacak taze hava filtre edilmis, sizilmis ve olanak &lglisinde 20
°Cye kadar 1sitilmisg, havalandirma hizi ise plskirtme kabini girisinde cnaz o.e m/saniye ile 1
m/saniye arasinda olmalidir.

Sekil 7'de kuru ve sulu sistem vernik puskirtme uniteleri gériillmekledir.

Sekil 7: Vernik Puskirtme Kabinleri
a - Kuru sistem, b - Sulu sistem

Kuru sistem vernik puskirtme nitesi, bir puskirtme duvarinda yere yakin yeterli buytk-
likte hava emme vantilatori ve 6niine temizlenmek lzere kolayca sokulup takilabilen perde-
ler monte edilerek elde edilir.

Perdelerin asiri derecede kirlenmesini 6nlemek ve temizlenmesini kolaylastirmak igin
Uzerlerine arap sabunu veya kire¢ badanasi sirilmekledir. Bu islem yapilmaz ise perdelerin ve
vantilatdrlerin tinerle temizlenmesi zorunludur. Perdelerin temizlenmesinde kullanilan tiner
atilmayip, ayni tiir astar verniklerin inceliilmesinde yararlaniimaktadir.
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Atelyede degisik zamanlarda seliilozik vernik, asit sertlesiiricili vernik poliyesier vernik,
yagl vernik puskirtme zorunlulugu bulunuyorsa, plskirtme duvarinda su perdesi olusturmak
gereklidir.

Su perdeli puskiirtme kabini yoksa degisik yapidaki vernikleri ayri ayri kabinlerde pus-
kirtmek gerekir. Belirtilen verniklerin hepsini bir kabinde piskirtmek suretiyle birbirini etki-
leyen vernik birikintileri yangina neden olabilmektedir.

Su perdesine carpan vernik su tarafindan tutulur. Vernik damlaciklarini icerisine alan su,
havuzda toplanmakta, suyun tzerinde kdpuk halindeki vernik birikintileri belirli araliklarla te-
mizlenip, strllerek bir pompa yardimi ile yeniden devreye sokulmaktadir.

Su perdeli puskirtme kabini veya duvari, temizlik isini buyik 6lclide azaltmaktadir. An-
cak su havuzu, pompa ve stizgeclerin belli araliklar ile bakimi yapiimalidir.

Vernik puskirtilecek malzemenin doner tablal bir masa Uzerine konularak déndiril-
mesiyle isin her tarafi verniklenebilmektedir. -Ancak-déner masanin- bigimi ve biyukligu
verniklenecek malzemeye uygun olmahidir.

Seri Uretim yapan fabrikalarda verniklenecek malzemeler puskirtme kabini veya duvari-
na ustten rayh, makarali, kancali veya yerden bant veya arabali sistemlerden yararlanilarak
tasinmaktadir.

Mobilya endistrisinde mobilya elemanlarinin geometrisi geregi otomatik vernikleme hat-
larina gereksinim duyulmaktadir. Parlak ve diiz genis yuzeylerin silindirli vernikleme veya
dékme makinalari ile verniklenmesi halihazirda en rasyonal vernikleme meiodudur. Ancak gi-
rintili ¢ikintih, egmecli parcalarin verniklenmesinde en uygun metot piskiirtme metodu olmak-
tadir. Bu amagla puskirtme tabancalari diz-yuvarlak veya oval tasiyici donanimlara tespit edi-
lerek asagi yukari ve dairesel hareketlerle ileriye dogru band lzerinde hareket eden mobilya
elemanini verniklemektedir. Verniklenecek mobilya pargasinin yeri, biyukligi, sekli pis-
kirtme kabinine girmeden dnce fotosel yardimi ile belirlenmektedir. Bu verilere dayanilarak
plskirtme tabancasi vernigi emniyetle malzeme (zerine puskirtmektedir. Asagidaki sekilde
otomatik vernik puskirtme tesisinde puskirtme tabancasinin islevi sematik olarak gdsteril-
mektedir.

Sekil 8: Otomatik Vernik Puskirtme Tesisinde Puskirtme Tabancasi Hareket Diuzeninin Sematik Gorunlsu.
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2.2.2 Daldirma Yoéntemiyle Vernikleme

Daldirma yénteminde kullanilan vernikler diger yéntemlere nazaran farkhdir. Malzeme-
ler daldirma yontemi icin dretilmis 6zel vernik yerine firga vernigine daldirilirsa. vernigin yi-
zeyde dagilimi dizgiin olmamakta ve parcanin alt kenarinda damla biciminde vernik toplan-
masi gdrilmekledir. Akiskanhgi ayarlanmis daldirma vernigine daldirilan pargada akinti ve
damla bicimindeki birikintiler oiusmamaktadir. Seri Gretim yapan isletmelerde daldirma islemi
0zel daldirma aparatlari veya havuzlari yardimi ile gerceklestirilmekledir. Verniklenecek parga-
nin tutulmasi, vernik sivisina giris ve c¢ikisi otomatik olarak 6zel aparatlarla yapilmaktadir.
Asagidaki sekilde aga¢ malzeme levhalarinin endiistriyel yiizey islemlerinde daldirma sistemiyle
vernikleme tesisi gériilmektedir.

Sekil 9: Daldirma Yéntemiyle Vernikleme Tesisinin Sematik Goriinisti (BOHME, 1980)
1 - Taslyicl. 2 - Malzeme. 3 - Daldirma unitesi, 4 - Daldirma tabancasi, 5 - Vernik pompasi

Parcanin ilerleme hizi vernigin 6zelligine ve elde edilmek istenen vernik karmani kalinli§i-
na baghdir.
Asagidaki ilerleme hizi vernigin ozelligine ve elde edilmek istenen vernik katmani kalin-

ligina baghdir.
Asagidaki cizelgede Nitroselilozik vernik (N.S) ile daldirma metodundaki bazi teknik o-
zellikler gosterilmektedir.

Cizelge 2: Daldirma Metodu igin Nitroseliilozik Vernigin Ozellikleri

(BOHME, 1980) N.S. Saydam N.S. Pigmentli
isleme sicakligi (°C) 20-24 20-20
Viskozite (4 mm) 400-450 230-250
Batirma hizi (m/dak.) 0,15-0,03 0,015-0,02
Vernik katman kalinhgr (mik.) 30-150 60-150
Kurutma siresi (dak.) 300 36(1

Kurutma sicakligi (°C.) 50 50
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Genis daldirma kaplarinda eritici buharlasma fazla oldugu igin daldirma kabinin agzi ki-
clik, derinligi fazla olmalidir.

Daldirma tekniginde dnemli diger bir husus ise verniklenecek aga¢c malzemeden pargcanin
siviya daldirilma ve sividan cikarilma hizidir. Birden vernige daldirilan parca uzerinde hava ka-
barciklari olusmaktadir. Uygun hizla disari alinmayan par¢ada ise vernik sivisi islenmeyen akin-
tilar yapmaktadir. Otomatik aparatlarda yapilan bu islemde basari orani belirli 6l¢tide artar.

2.2.3 Déknie (Perde) Yéntemi ile Vernikleme

Uzun bir kabin dibindeki araliktan vernigin akmasi ve bir perde olusturmasi kuralina da-
yanmaktadir. Diizgiin malzeme ylizeyi vernik perdesinin altindan gecerken, arzulanan kalinlik-
ta verniklenebilmckiedir. dokme makinasi ile verniklenme sistemi sematik olarak asagida gos-
terilmektedir.

Sekil 10: Vernik Dokme (perde) Makinasinin Calisma Semasi
a - Bir basl vernik dskme makinasi, b - iki bagl vernik dskme makinasi - 1. Vernik Dékme bashg.
2. Malzeme, 3. iletim bandi, 4. Vernik toplama diizeni, 5. Vernik iletim diizeni, 6. Vernik pompasi.
7. Vernik haznesi.

Selilozik, asit sertlestiricili, poliyester ve poliliretan vernikler dékme makinasi ile yuzeye
surulebilmekledir. Dokme ydéntemi ile firca ve pliskirtme ydntemlerinden daha ekonomik ola-
rak vernik surilmektedir. Diz ve hafif egmecli agag malzemeden parcalarin verniklenmesinde
olumlu sonug¢ vermektedir. Seri uretim yapan isletmelerde genis kullanim alani bulan dokme
makinasi fazla girintili cikintili parcalarin verniklenmesinde ekonomik bulunmamaktadir.
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Vernik perdesinin kalinhi§gi ve akma yuksekligi ayarlanabilmekle, normal parcalarda o<
mm kalinhigindaki vernik perdesi ile calisiimaktadir. Vernik perdesinin bozuk ve kesikli ¢citkma-
masi i¢in dokme kanalinin kenarinda bozukluklar ve kuruyan vernik birikimileri olmamahdir.
Vernik perdesi degisik kalinlikta ise, katmanin dizgiinligi bozulmaktadir. Verniklenecek is
perdeye dik dogrultuda vernik ve erilici sivilara dayanikli bantlar Gzerinde iletilir. Parcanin iler-
leme hizi, dékilmek istenilen vernigin koyulugu ile de ilgilidir.

Makinada surekli vernik perdesi olusturmak igin, st vernik kabi pompa ile beslenmekle,
vernigin pargaya dokilmeyen bolimi, yardimci ali depolarda toplanmakta ve siiziilerek lekrar
ana depoya gonderilip devreye alinmaktadir. Vernikleme sirasinda vernigin eritici sivisi buhar-
lasarak vernik koyulasmaktadir. Zaman zaman vernigin akiskanhigr kontrol edilerek gerekli
miktarda tiner katilmasinda yarar bulunmakladir.

Ayni makina ile hem seliilozik hem de poliyesier vernik kullanmak zorunlulugunda, te-
mizlige 6nem verilmelidir. Hu iki vernik tirinin karisimi yangin ¢ikmasina neden olabilmek-
tedir.

0,8 mm kalinhgindaki selilozik vernik katmani, dogal kosullarda ancak 24 saatte ku-
ruyup, sertlesebilir. Bu nedenle istuste siriilen katmanlar arasinda 24 saatlik bir kurutma
suresi birakilmalidir. Daha ince vernik dokilerek kurulma siresi kisalnlabilir. Kuruyan kat ha-
fifce zimparalandiktan sonra ikinci kat dokulirse sonug daha da glvenilir olmaktadir.

Vernik dékme makinalartnin bir ve iki kanalli olanlari bulunmaktadir. iki dokme kanalli
makinalarda kimyasal sertlesen vernikleri kullanmak kolaylagsmaktadir.

Ornedin poliyesier vernigin hizlandirici ile karistirilan kismi birinci kanaldan, sertlestirici
ile karistirilan kismi ile ikinci kanaldan dokilir. Bdylece vernigin hizla sertlesmesini sadlayan
kimyasal tepkime vernik deposunda degil, agac malzeme tzerinde baslamis olmakla, poliyesier
vernigin sertlesme zamani olan 20-30 dakikalik siire iginde vernigin kullaniimasi ve makinanin
temizlenmesi zorunlulugu ortadan kalkmaktadir.

is verimi yiiksek olan d6kme makinalari seri Gretim yapan biyik isletmeler yaninda, son
zamanlardaki teknik gelismeler ile orta buylkliukteki isletmelerde de ekonomik kullanim ola-
nagi bulunmaktadir. Dokme makinasimn verimli olabilmesi, en az 60 tane ayni veya benzeri
parcalarin arka arkaya makinaya verilmesi gerekmektedir. Dékme makinasmda verniklenecek
parcanin ilerleme hizi 40-180 m/dakika arasinda degismektedir. Vernik perdesinin kalinhgr is-
tenilen dl¢tde ayarlanabilmekle ve parcaya doékilen vernik miktari kontrol edilebilmektedir.

3. SONUC

Mobilyanin goriints ve davamin dzelliklerini etkileyen yiizey isleminin seciminde mobilya-
nin kullanim yeri ve kullanim &zellikleri, yizey islemi gorecek olan malzemenin &zellikleri, yu-
zey islemi malzemesinin 6zellikleri ve uygulama kosullari, ylzey isleminde kullanilan techizat
ile iscilik kalitesinin g6z éniunde bulundurulmasi gerekmektedir.

Bu nedenle yukarida agiklanan vernik siirme tekniklerine uygun olan vernigin segilmesi
ve uygulama kosullarina gore 6zellikle vizkozitesinin uygun araliklarla kontrol altinda bulundu-
rulmasina cahsiimalidir.

Uretim miktarinin biyiiklagiine gére uygun vernik sisteminin secgimi, gerekli kapasiteye
ve kaliteye ulasilmanin ilk basamagi olarak gorilmektedir. Vernikleme isleminde gerekli olan
temizlik kosullarinin yerine getirilmesinin 6zellikle isletme igcinde bagimsiz bir béluimde yapil-
masinda yarar gorilmektedir.
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