1. HAVALI SİSTEMLER

En yaygın metodtur. Bu sistemde bir hava kompresörü ile tabancaya basınçlı hava tedarik edilir. Bu basınçlı hava, boyayı atomize ederek uygulama yüzeyine ulaşmasını sağlar. 

1.1 Çalışma Mekanizmaları:

Havalı sistemler 3 farklı modelde incelenebilir. Boya haznesinin tabancaya monte edilmiş olduğu modellerde hava, tabancanın kabzasından geçerek, gelen havanın hacmini ayarlamaya yarayan hava ayar miline ulaşır. Bu aşamada, debisi ayarlanmış olan basınçlı hava, boya kabı ile tabancanın birleşim yerinden geçerken vakum oluşturur ve bu vakumun etkisi ile boya tabancaya ulaşır. Tabancaya giren boyanın debisi boya debi ayar vidası ile ayarlanır. Bundan sonra boya hava ile sürüklenir ve memeye ulaşır. Boya memeden çıkarken boynuzlardan çıkan basıçlı havanın etkisi ile atomize edilir. Atomize olan boya, havanın etkisi ile uygulama yüzeyine ulaşır. Bu modelde hava için kullanılan tek bir hortum vardır. 

Havalı sistemlerin ikinci modeli, boyanın ayrı bir basınçlı kapta kullanıldığı modellerdir. Bu durumda boya ve hava için ayrı ayrı hortumlar kullanılır. Boyanın tabancaya ulaşması, boya kabının üzerine yerleştirilen bir pompa ile sağlanır. Bu durumda boya tabancaya basınçlı olarak ulaşır. Boyanın tabancaya ulaşmasından sonraki aşamalar, hazneli tabancalar gibidir. Atomize olan boya taneciklerinin hızı yaklaşık 10 m/sn.'dir. 

Havalı sistemlerin üçüncü modelinde boya, tabancanın üzerinde küçük bir haznede bulunur. Bu modelde boya ağırlığının ve yer çekiminin etkisi ile tabancaya ulaşır. Daha sonra atomizasyon mekanizması aynen işler. 

Bu sistemde 2 - 6 bar'lık hava basıncı kullanılır. Hava sarfiyatı yaklaşık olarak 600 - 700 lt/dk'dır. 

1.2 Kullanım Yerleri :

Boya tozunun sorun olmayacağı veya kontrol edilebileceği ortamlarda, her türlü yüzey için kullanılabilir. Boya öncesi hazırlama, maskeleme ve boya sonrası temizlik işlemleri göze alınarak büyük işlerde kullanılır. Basınçlı kapların kullanımında büyük miktarlarda boya kullanımı mümkündür. Bu durumda aynı kap kullanılarak birden çok tabanca beslenebilir  ve geniş viskozite aralıklarında çalışılabilir. 

Hazneli tabancalarda az boya kullanılmakla beraber, hava tüketimi düşüktür, renk değiştirmek kolaydır ve maliyetleri düşüktür. 

1.3 Kullanımdaki Avantaj ve Dezavantajları :

Avantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Her türlü yüzeyde kullanılabilir.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Kullanımı çok yönlüdür. Uygun tabanca seçilerek 100 gr.'dan, tonlarca  boyanın kullanıldığı çeşitli alanlarda kullanılabilir. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Hüzme ayarının yanı sıra, boya ve havanın, basınç ve debileri ile oynanarak istenilen yüzey kalitesi oluşturulabilir. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Özellikle renk uygunluğunun kritik olabileceği metalik boyaların uygulanmasında mükemmel sonuç verir. Metalik boyalar için en 
ideal uygulama yöntemidir.

Dezavantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Boya tozu miktarının en yüksek olduğu sprey yöntemidir. Bu sistemde tabanca ucundan çıkan boya ve hava karışımının hızı yaklaşık olarak 10 m/sn'dir. Bu hız, boyanacak yüzeye çarpan hüzmeyi,geri  ve  yanlara  yansıtır.  Geri yansıyan hüzmeler, gelmekte olan boya zerreciklerini de dağıtır. Böylece ortam boya dumanı içinde kalır. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Boya tozunun kontrol edilemeyeceği açık alanlarda kullanılamaz. (örneğin, trafiğin olduğu yerlerde köprü boyanmasında, inşaatlarda kullanılamaz.) Fabrikalardaki kullanımında boya kabinleri gerektirir. Bu durumda boya tozunun, boya çamurunun ve kuru boyanın filtre edilebileceği tesisler gerektirir.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Boyaya hazırlama ve temizlik işlemleri uzun zaman gerektirir.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Tabanca ucundan boya ve hava beraber çıktığı için boyanın yanında hava sarfiyatıda fazla olur.Ayrıca yüzeyde, hava içindeki nem durumuna göre, bozukluklar oluşabilmektedir.

1.4  HVLP Tabancalar :

HVLP tabancaların (High volume low pressure), çalışma mekanizmalarında, havalı sistemdeki tabancalara göre bir farklılık yoktur. Alttan hazneli ve ana hattan beslenebilen modelleri vardır. Temel ilke, düşük basınçtaki havanın, yüksek debide tabancadan geçirilerek, atomizasyonun sağlanmasıdır. Tabancaya giren ve çıkan havanın basıncı iki manometre ile kontrol edilir. Tabancaya 4-5 bar basıncında gelen hava, tabancada 0.5-0.7 bara düşürülür. Buna karşılık hava debisi  % 50-80 oranında arttırılır. Hacimdeki bu artış, basınçtaki düşüşü telafi etmeye hizmet etsede, tam olarak karşılayamaz. Dolayısı ile HVLP tabancalar ile atomize edilen boya tanecikleri, havalı sistemdeki atomizasyona göre daha iridir. Bununla beraber, hava basıncının düşük olması, boya taneciklerinin hızla yüzeye çarpıp geri sekmesini önler, dolayısıyla boya sarfiyatını azaltır. Son zamanlarda, bu tabancalar üzerine yapılan çalışmalarda, havalı sistemlerde elde edilen yüzey kalitesi elde edilmiştir.

2. HAVASIZ SİSTEMLER :

Havasız sistemlerde boyanın atomizasyonu için hava yerine hidrolik basınç kullanılır. Boya, çok yüksek hidrolik basınç altında sıkıştırılır ve küçük bir memeden püskürtülür. 

2.1 Çalışma Mekanizmaları : 

Bu sistemde kullanılan pompalar, 3 farklı metodla çalıştırılabilir:

a)
Hava kompresörü : Pompa sıkıştırılmış hava ile çalışır. 15 : 1 - 60 : 1 oranlarında basınç artışı sağlanabilir. Buna göre, hava kompresöründeki 5 bar'lık basınç 80 - 100 bar'a dönüştürülebilir. 

b)
Elektrik motoru : Elektrik ile çalışan bu pompalarda yaklaşık olarak aynı sonuç elde edilebilir. 

c)
Yakıtlı motorlar : Bu tür pompalar benzin veya mazot ile çalışır. Genellikle açık alanlarda kullanılırlar.

Bu pompalarda boya 70 - 400 bar'a kadar sıkıştırılabilir. Yaygın kullanım 120 bar civarındadır. Boya, bu basınç ile, tek bir hortumdan geçerek tabancaya ulaşır. Bu sistemde kullanılan tabancalar, havalı sistemde kullanılanlara benzese de, mekanizmalarında farklılıklar vardır. Havasız sistemde kullanılan tabancalarda, hava kullanılmadığından, tek bir hortum girişi vardır. Boya, tabancaya ulaştıktan sonra, boya hüzmesi ile debisi ayarlanır. Tek bir kaynak olarak akmakta olan boya, tabanca içinde küçük akıntılara bölünür. Yüksek basınç altındaki bu akıntılar, çok küçük bir memeden (SYMBOL 126 \f "Symbol" 0.3 mm ) püskürtülerek boyanın atomizasyonu sağlanır. Ayrıca, bu tabancalarda hüzme ayarı yoktur. Uygulamalarda istenilen sprey genişliği farklı memeler kullanılarak sağlanır. 

2.2 Kullanım Yerleri :

Havasız cihazlar genellikle inşaat, ahşap, mobilya-çelik konstrüksiyon, pik-döküm yüzeyler, yol ve havaalanı çizgileri, gemi, tank, demir direkler vs. gibi geniş yüzeylerin boyamalrında kullanılır. Ayrıca deri sanayinde de kullanılmaya başlanmıştır. 

Elektrik motorlu olan makinelerin taşınma kolaylığı vardır (otomobil bagajlarında taşınabilir ). Bu tür makineler, devamlı gezici ve sabit yerde çalışmayan firmalar için ( dekoratörler, inşaat firmaları vs) uygun bir sistemdir. 

Hava kompresörlü makineler daha geniş ve örtücülüğün fazla olması istenen yüzeylerde kullanılır. Bu cihazlarda, yüksek viskozitelerde uygulama yapılabilir.

Yakıtlı motorların açık alanlarda kullanılmaları daha uygundur. 

2.3 Kullanımdaki Avantaj ve Dezavantajları :

Avantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
İstenilen viskozitede zift dahil boya atma imkanı vardır. Böylelikle yüzeyin bir katta örtülmesi mümkündür. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Sistemde hava olmadığından sis asgariye iner. Yüzeye sadece boya gittiğinden, boya taneciklerinin yüzeye çarpıp geriye sıçraması havalı sisteme göre daha azdır. Çalışma ortamı daha temiz olur ve yangın olasılığını azaltır.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Havalı sistemlere göre %20 civarında boya ve zaman tasarrufu sağlar.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Büyük hazne hacimleri dolayısıyla,daha çok miktarda boyayı kesintisiz atabilme imkanı vardır. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Taşıma kolaylığı vardır.

Dezavantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Kullanımı geniş yüzeylerle sınırlıdır.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Hüzme ayarı kolay değildir. Meme değişimini gerektirir. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Hammerton, metalik bazkat gibi özel boyalar için kullanılması mümkün değildir. Istenilen görüntüyü vermez.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Atomizasyonu sağlayabilmek için son derece küçük çaplı memeler kullanılır. Bu nedenle, memelerin tıkanmasını önleme amacı ile boyanın yabancı maddelerden tamamen arındırılmış olması gerekir. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Havasız sistemin hemen her parçası yüksek basınç altındadır. Kullanımında ve temizlenmesinde azami dikkatin sarfedilmesi gerekir. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Çok yüksek basıncın kullanılması, memeyi kısa sürede aşındırır.

3. HAVA CEKETLİ SİSTEMLER :

Hava ceketli sistemlerde, tabancanın ucundan yalnız boya çıkmakta ve çıkarken boyanın dış kısmından hava sarması olmaktadır. Bu şekilde, hem boyanın kuvvetlice sıkışması, hem de dıştan hava sarması ile yüzeyde istenilen kalite elde edilebilmektedir. 

3.1 Çalışma Mekanizmaları :

Hava ceketli sistemler, hava kompresörünün sağladığı hava ile çalışan bir pompa, tabanca, boya ve hava hortumlarından oluşur. Genellikle 8 : 1 oranda pompalar kullanılır. Pompa, boyayı 15 - 80 bar'a kadar sıkıştırarak atomizasyona hazır hale getirir. Tabancaya ulaşan boyanın debisi, boya hüzmesi ile ayarlanır. Daha sonra basınçlı boya, çok küçük bir memeden (SYMBOL 126 \f "Symbol" 0.3 mm. ) püskürtülür. Tabancanın tetiği çekildiğinde, boya kendi kendine atomize olur. Boyanın bu andaki hızı SYMBOL 126 \f "Symbol" 0.5 - 0.7 m/sn.'dir. Boya tabanca ucundan çıkar çıkmaz, dış kısmından hava sarması olur. Debisi ayarlanmış, 0.5 - 1.5 bar basıncındaki hava,  boynuzlarda  ve  memenin  etrafındaki  küçük deliklerden çıkarak, boyayı

dış kısmından sarar. Bu sistemde hava sarfiyatı hem pompa, hem de tabanca için yaklaşık olarak 35 - 40 lt./dk.'dır. 

3.2 Kullanım Yerleri :

Hava ceketli sistemler genellikle parlak, düzgün ve akma ihtimali fazla olan yüzeylerin boyanmasında kullanılır. Örneğin, büro mobilyaları, buzdolabı, çamaşır makinesi, mutfak eşyaları, oto ve yan sanayileri, ziraat aletleri, aydınlatma armatürleri, alüminyum ve sacdan mamül bütün diğer imalatlar vs. 

3.3 Kullanımdaki Avantaj ve Dezavantajları :

Avantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Bu sistemde, atomizasyonu yapacak, boyayı parçalayacak hava ve hava akımı yoktur. Tabancadan çıkan boya, havalı sisteme göre daha yumuşak bir şekilde yüzeye yapışır. Böylelikle % 20 - 30 arası boya tasarrufu sağlanır. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Tabanca ucundan çıkan boya taneciklerinin düşük hızı ( 0.5 - 0.7 m/sn. ), yüzeye çarpıp geri dönen boya taneciklerinin ve ortamdaki boya tozu miktarının az olmasını sağlar. Ortamdaki boya tozu miktarı havalı siateme göre yaklaşık % 80 daha azdır.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Hava ceketli sistemde basınçlı hava tüketimi  35 - 40 lt./dk.'dır. Bu miktar, havalı sisteme göre yaklaşık % 60 - 70 oranlarında tasarruf sağlar.

Dezavantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Hammerton, metalik bazkat gibi özel boyalar için kullanılması mümkün değildir. Istenen görüntüyü vermez. 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Havasız sistemin meme çapının küçüklüğünden ve yüksek basınç uygulanmasından  kaynaklanan dezavantajları bir ölçüde geçerlidir ( boya basıncı göreceli olarak düşük olduğundan daha az geçerlidir). 

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Atomizasyon kalitesi havasız sistemden biraz daha düşüktür. 

4.ELEKTROSTATiK SiSTEMLER :

Elektrostatik boyama, tabancadan çıkan boyaya negatif, boyanacak yüzeye de pozitif yükleme yapılarak elde edilmektedir. Bu sistemde temel ilke, yaratılan elektrostatik alanda boyanın doğrudan boyanacak malzeme üzerine çekilmesidir. 

4.1 Çalışma Mekanizmaları :

Elektrostatik sistem, havalı, havasız veya hava ceketli, püskürtme cihazlarından birine ilave edilerek kullanılır. Sistem, bir güç kutusu ve özel bir tabancadan ibarettir. Topraklama ve bağlama kabloları bu sisteme dahildir. 

Güç kutusu, topraklama ve gerilim değiştirme işlemlerine yardımcı olup, tabancaya 120,000 Volt'a kadar bir yükleme yapılmasını sağlar. Kullanılan yüksek voltajdan dolayı, tabancalar yalıtkan malzemelerden imal edilir. Boyanın tabancaya ulaşması ve  atomizasyon mekanizması kullanılan sisteme göre (havalı, havasız veya hava ceketli )  daha önceki bölümlerde açıklandığı gibi yürür. Boya, atomizasyondan hemen sonra, elektrostatik tabancanın ucundaki elektrot ile negatif yük ile yüklenir. Uygulama öncesinde, boyanacak yüzey topraklanır ve pozitif yük ile yüklenir. Böylelikle boyanacak yüzeyin etrafında elektrostatik alan oluşturulur. Bu durumda, negatif yüklü boya taneciklerinin, cisim üzerindeki elektriksel çekim kuvvetinin etkisi ile yüzeye ulaşması sağlanır. Bu sistem ile, cismin arka kısmının da belli bir mesafeye kadar kaplanması sağlanır. 

Elektrostatik uygulamalarda, elektrostatik alanın yaratmış olduğu çekim kuvvetinden dolayı, boya hızı nispeten düşüktür ve ortamdaki boya tozu miktarı yok denecek kadar azdır.

4.2 Kullanım Yerleri :

Elektrostatik sistemler, genellikle köşeli ve yuvarlak malzemelerin boyanmasında kullanılır. ( Örneğin, metal sandalye, profil, tel gibi.) Bu durumda, 3 açıdan uygulama yapılacağına, 1 açıdan uygulama yapılarak yüzeyin kaplanması sağlanır. Bu alanlarda kullanılması boya tasarrufu açısından çok olumludur. Düz yüzeylerin boyanmasında % 30'dan fazla kazanç sağlamaz. Otomotivde yüzeyler düz olduğundan, sadece cam kenarlarında etkili olur. 

Elektrostatik sistemlerin kullanılacağı yerlerde mutlaka hava akışının olması gerekir. Aksi durumda, negatif yüklü boya tozu, deşarj olma isteği ile deriye yapışabilir. Ayrıca, bu durumu azaltma amacı ile, elektrostatik tabancalar, diğer tabancalara oranla daha uzun olarak imal edilir. Böylelikle elektrik yüklü boya taneciklerinin deriye sıçrama olasılığı azaltılmıştır.

4.3 Kullanımdaki Avantaj ve Dezavantajları :

Avantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Elektrostatik uygulamalarda, köşeli, yuvarlak ve girintili-çıkıntılı metal malzemelerin homojen olarak kaplanması sağlanabilir. Yüzeye yapışan boya tanecikleri belirli bir film kalınlığına ulaşınca, yalıtkan bir yüzey gibi davranır. Ayrıca elektriksel alanın yaratmış olduğu çekim kuvvetinin etkisi ile en zor köşelerin bile kaplanması mümkündür. Böylelikle malzemenin eşit film kalınlığında, tamamen kaplanması sağlanmış olur.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Bütün sprey uygulamaları içinde en düşük boya kaybı ve minimum boya tozu elektrostatik uygulamalarda elde edilmektedir.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Boya kabinlerinde daha az havalandırma tesisatı gerektirir.

Dezavantajları :

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Elektrostatik sprey, sadece iletken malzemelerin boyanmasında kullanılabilir.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Yüksek film kalınlıklarına ulaşmak mümkün değildir.Bir kat boya atıldıktan sonra yüzey izole edilmiş olacağından, ikinci bir kat atılamaz.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Elektrik yüklemesini kabul edebilecek boya sistemlerinin kullanılması gerekir.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Diğer sprey cihazlarına oranla daha pahalıdır.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Uygulama süresi diğer sistemlere göre daha uzundur.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Geniş yüzeylerde kullanımı avantajlı değildir.

SYMBOL 183 \f "Symbol"
Cihazların yüksek voltajda kullanılması, dikkatsiz kullanımlarda tehlikelere yol açabilir.

5.  ELEKTROSTATİK ÇAN SİSTEMLERİ :

Bu sistemde, boyanın atomizasyonu yüksek devirli çanlar ile sağlanır.Atomize edilmiş olan boya, yaratılan elektrostatik alanın etkisi ile doğrudan boyanacak malzeme üzerine çekilir.

5.1 Çalışma  Mekanizmaları :

Elektrostatik çan sisteminde boya, basınç altında sıkıştırılarak, tek bir hortum ile, debisi ayarlanmak üzere, debi ayar regülatörüne ulaşır. Bu aşamadan sonra boya, eletrik regülatöründe negatif yük ile yüklenir. (SYMBOL 126 \f "Symbol" 80,000 Volt). Daha sonra elektrik ile yüklenen boya, turbo bell'e ulaşır. Burada, turbo bell üzerinde yerleşik bulunan çanın 40,000  devir/dk.ya  ulaşan dönme hızı ile, boya, çanın hemen çıkışında yüksek devirin  etkisi ile atomize olur. Boyanın çandan çıkış hızı, ses hızının yaklaşık yarısı kadardır ( 170 m/sn. ).  Bu esnada çanın çeperlerinden çıkan hava, atomize olan boya taneciklerinin, yüksek devrin etkisi ile saçılmalarını önleyerek, boyanacak cisim üzerine yönelmesini sağlar. Uygulama öncesinde, boyanacak yüzey topraklanır ve pozitif yük ile yüklenir. Böylelikle boyanacak yüzeyin etrafında elektrostatik alan oluşturulur. Bu durumda, negatif yüklü boya taneciklerinin, cisim üzerindeki elektriksel çekim kuvvetinin etkisi ile yüzeye ulaşması sağlanır. Uygulama sonrasında, yüzey kalitesi yüksek, homojen kalınlıkta bir boya filmi elde edilir.

5.2 Kullanım Yerleri :

Elektrostatik çan sistemlerinin kullanımı seri üretim yapan kullanıcılarla  sınırlıdır. Otomotivdeki kullanımında %30'a varan bir boya tasarrufu sağlanabilir. Bunun dışında, yüzey kalitesi yüksek, homojen kalınlıkta bir boya filmi elde edilir. 

