SORU GRUBU: Yluzey Koruma

SORU: ingaat siirecini baglatmis oldugumuz bir Endistriyel Meyve Paketleme ve Soguk Hava
Tesisi projemizde c¢elik konstriksiyon tzeri toplam 160 mikron kalinhdinda epoksi boya

uygulanmaktadir. Boya uygulanmis ¢elik yapilarda firmamizca yaptiracagimiz boya kalinhgi
kontrollerinde esas alinabilir kalinlik toleransi ne olmalidir?

YANIT:
1. TS ENISO 12944 serisi standartlar:
Boya ile ilgili olarak en gok kullanilan standart; TS EN ISO 12944 serisi standartlardir. Bu

standart asagidaki boélimlerden olugsmaktadir:

B6lim 1: Genel Bilgiler

Bolim 2: Cevrenin siniflandirmasi

Bolim 3: Tasarim oélgitleri

Bolim 4: Yuzey tipi ve yuzey hazirlama metodu

Bolum 5: Koruyucu boya sistemleri

Bolim 6: Laboratuvar performansi deney metotlari

Bolum 7: Boya igleminin uygulanmasi ve denetimi

Bolim 8: Yeni Uygulama ve Bakim igin Sarthame Hazirlanmasi

So6zkonusu standartlarla ilgili bir kag hususa asagida deginilmistir:

* Tesisinizin boyanmasi i¢cin muteahhitten istemig oldugunuz DAYANIKLILIK suresinin; TS
EN ISO 12944-1 (Bolum 1: Genel Bilgiler) Md. 4.4 ve TS EN ISO 12944-5 (B6lim 5: Koruyucu
boya sistemleri) Md. 5.5 uyarinca ORTA (M) 5-15 yillan arasi oldugu degerlendiriimekle birlikte
asagidaki surelerden biri de g6zonune alinabilir:

Duaslk (L) 2-5 yillari arasi
Orta (M) 5-15 yillar1 arasi
Yuksek (H) 15 yildan fazla

+ KOROZYON KATEGORISI; TS EN ISO 12944-2 (Bélim 2: Cevrenin Siniflandirmasi)
Cizelge-1 (Korozyon bakimindan atmosfer siniflari ve bu siniflara tipik cevre drnekleri) uyarinca ve
Mersin-Tarsus Organize Sanayi Bolgesi Gelisme Alanr’'nda yer alan Tesis igin, bulundugu bélgenin
cografi kosullari dikkate alinarak “C3” kabul edilmis olabilir. Bununla birlikte TS EN ISO 12944-5
(Bolim 5: Koruyucu boya sistemleri) Madde 5.1 (Boyanacak ytizeylerin ve ¢evrenin
siniflandiriimasi) kapsaminda asagidaki atmosferik korozyon kategorilerinden biri de segilebilir.

- C1 oldukga disuk

- C2 dusuk

- C3 orta

- C4 yliksek

- C5-I ¢ok yiuksek (sanayi bolgeleri)

- C5-M ¢ok yuksek (deniz kiyisindaki bolgeler)

» YUZEY HAZIRLIGI'nin TS EN ISO 12944-4 (Bslim 4: Yiizey tipi ve ylizey hazirlama
metodu) uyarinca SA 2% olabilecedi ve Kumlama temizligi sonrasinda hava kosullari dikkate
alinarak en ge¢ 1-4 saat iginde astar uygulamasina gegcilecedi,

* Uygulanacak boya sistemi ve kalinliklarinin; TS EN ISO 12944-5 (B6lum 5: Koruyucu boya
sistemleri) Cizelge A.3 (C3 korozyon kategorisi i¢in boya sistemleri) uyarinca Boya sistem no
S3.17 icin Astar kalinhigi 80 mikron (1-2 kat), epoksi boya kalinhidi 80 mikron (1-2 kat), toplam
kalinhk 160 mikron olabilir. Boya sistemi ve kalinliklari secilirken, asagida C3 korozyon kategorisi
ve degisik Dayaniklilik streleri i¢in bir kesidi 6rnek olarak verilen, TS EN ISO 12944-5 (Kasim
2002)’'den alinan tablonun glincel versiyonu esas alinarak degerlendirme yapiimaldir.

Boya h;?rzle(:r)]/wa Astar boyalar Orta kaplakr;ISI:;;:rigeren st Boya Sistemleri gaeylgrﬁm?k
sistem sinifi
no. SA Astar | Kaplama | NDFT Kaplama NDFT Kaplama NDFT
St2 | 2% | Baglayic tipi sayisi Mikron | Baglayici sayisi Mikron sayisi Mikron L|M|H
S3.15 X 1 160 AY 1 40 2 200
S3.16 X = 1-2 80 1 40 2-3 120
S3.17 X EP % 1-2 80 EP, 1-2 80 2-4 160
$3.18 X 2 1-2 80 PUR 2-3 120 35 200
S3.19 X 1-2 80 2-3 160 3-5 240

* Uygulama sirasinda mutlaka trtnlerin Teknik Bultenlerindeki klimatik sartlara uyulmahdir.
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Boyay! yaptiracak ve/veya kontrol edecek yetkililerin TS EN ISO 12944-7 (B6lim 7: Boya igleminin
uygulanmasi ve denetimi) bolimind okumalarinda yarar olabilir. Yapi Gzerindeki boya isi igin
asgari kabul edilebilir standardi saglamakta, imalatgi veya miteahhit firma tarafindan verilen
bilgilerin dogrulugunu kontrol etmekte ve kaplamanin performansini isin bitiminden sonraki
herhangi bir anda degerlendirmesi amaciyla Referans Bolgeler kulanilabilir. Referans bolgelerle
ilgili bilgiler Bolum 7, Madde 7°de aciklanmaktadir.

2. Boya Kalinhgi Kontrollerinde Kalinhk Toleransi:

Bu konuda yayimlanmig uluslararasi standartlardan asagidaki ikisi boya endustrisinde yaygin
olarak kullaniimaktadir:

* |1SO 19840

* SSPC-PA 2

Bu iki standart icerik olarak birbirine benzemekte birlikte, su ortak 6nermeyi belirtir:

* Tolere edilebilecek minimum film kalinhg icin; ISO 19840 ve SSPC PA-2 standartlarina
gbre dlciilerek tolere edilebilecek noktasal (spot) min. boya kalinliginin, nominal* boya film
kalinhgi (NDFT) %80’inden asagida olmamasi ve nominal’den diisiik film kalinhklarin
toplam adeti, toplam 6l¢iim sayisinin %20’sinden fazla olmamasi istenmektedir. (PARETO
KURALI)

* Tolere edilebilecek maksimum film kalinhg@i ise yine proje sarthamesinde veya boya
bilgi foyuinde belirtilen degerlerden diisiik olmahdir. (Proje sartnamesi/boya bilgi féytnde bir
bilgi yoksa TS EN ISO 12944-5’e bakilir; burada da 6nerilen film kalinliginin 3 katina kadardir.)

TABLE1
Ancak SSPC PA-2 standardi, COATING THICKNESS RESTRICTION LEVELS
icerik ve sundugu opsiyonlar =
olarak daha kapsamlidir. Thickness Gags Reading Maazursment Area Measursment
Soyleki, yukarda izin verilen ::_“"_*'” — — —
e . inimum nrestricts 2 EpeC = Epec
minimum ve m?kSITum boya Mazimum Unrestrictad Az specified Az spacified
kalinhklari agagida “Kaplama Lovel 2
Kalinliklart Sinirlama Minirmum Unrestrictad Az specifiad Az zpacified
Seviyeleri (Coating Thickness Mazimum Unrestrictad 120°% of macdmum Az spacified
.. Laval 3 (default)

Re.Stf:ICtlon Levels) tablosunda Minirmum Unrastricted B0 of minimum Az spacified
belirtilen senaryolardan Maadimum Unrastrictad 1200 of masxirmum Az =pacifisd
sadece biridir. Olgim esaslari E.

< “ : Minirmum Unrastricted B0 of minimum Az spacified
a§agld? ..Boya KUFU Fllm Maximum Unrestricted 150°%% of maximum Az specified
Kalinhigr Olgiim Yéntemi ve Lovel 5
Degerlendirme” ba§||g| altinda Minirmum Unrestrictad B0 of minimum Az spacified
aglklanm|§t|r. Maximum Unrestricted Unrestricted Unrestrictaed

Dolayisiyla ISO 19840’in belirttigi kosullar, SSPC PA-2'de Level 5 olarak belirtimekte; daha esnek
veya daha siki tolerans belirlenecek ise, diger Level'lar secilebilmektedir. SSPC PA-2 ile ilgili bir
videoyu linkten izleyebilirsiniz:

https://www.youtube.com/watch?v=hh-cAIEZ-Jo

Olglim cihazinin, boyanan malzemenin ylzey hazirligi yapilmis ¢iplak zemininde kalibre edilmesi
dogru dlgmesi igin son derece ONEMLIdir. Aksi takdirde, boya film kalinlklari 25-50 mikron DFT
hatali 6lgim yapabilirsiniz.

3. Boya Kuru Film Kaliniigi Olgiim Yéntemi ve Degerlendirme (SSPC-PA 2):

Bu madde kapsaminda kullanilacak olan “Tek Olgiim” ve “Spot Olglim” terimlerine iliskin agiklama
asagida sunulmustur:

Tek Olgiim: Bir noktadan alinan 6lgiim degeridir.

Spot Olgiim: 4 cm gapinda bir dairenin iginden alinan en az 3 tek 6lglimin ortalamasidir. Siireklilik
tasimayan asin yuksek veya dusuk dlgimler, spot 6lcim hesaplanirken dikkate alinmayacaktir.
Kabul edilebilir degerlerin ortalamasi alinarak spot dlgiim degeri hesaplanacaktir.

! Nominal: Proje sartnamesinde belirtilmis ortalama deger. (Ornek: 80 um NDFT epoksi boya = 80 pm
nominal/ortalama kuru film kalinliginda epoksi boya)


https://www.youtube.com/watch?v=hh-cAIEZ-Jo
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Sekil 1 — 10 m? alan icin spot élgiim alma érnekleri (detayl bilgi icin SSPC PA 2 standardi
APPENDIX 1’e bkz.)

Standartta verilen 10m?lik alan érnegi icin belirlenen minimum film kalinhgi 64 mikrondur. Buna
gore Olcim degerlendiriimesinde asagidakiler dikkate alinmigtir:

= Her bir spot 6lgim belirlenen minimum film kalinligin %80’inden az olmamalidir. Minimum
DFT= 64 mikron. (En kucik spot 6lcim Minimum DFT'nin %80’inden den biytk. (bkz. Spot 3,
53um >51 ym (64*0.8)

» Spot 6lgiimi olusturan herhangi tek 6lgim, minimum film kalinhdin %80’inden az olabilir
(bkz. Spot 5, 1. 6lciim).

= Alinan tim spot élgimlerin ortalamasi projede belirlenen minimum film kalinhgindan az
olmamaldir.

KALINLIK OLCUM METOTLARI
Her 10 m”de 5 spot 8lglim alinmasi igin asagidaki yol izlenmelidir.
1. 30 m?yi agsmayan yiizeyler igin; her 10 m*de.
2. 100 m*yi agmayan yiizeyler igin; inspektdr tarafindan 3 adet rastgele segilen 10 m? alanda.
3. 100 m?yi agan alanlar igin; ilk 100 m? icin Madde 2 uygulanacak, her ek 100 m? icin rastgele
secilen 10 m® {izerinden, 5 adet ayri spot dlgiim alinacaktir.

4. Diger boyutta alanlar veya spot dl¢ciim sayilari boyanacak malzemenin sekil veya boyutuna
gore isveren tarafindan belirlenebilir. (bkz. Appendix 3, 4, 5, 6 — SSPC PA 2)

KiRiS VB. ELEMANLAR iGiN KALINLIK OLGUM METOTLARI

SSPC-PA 2 standardinin Appendix 3 ve 4’te kiris vb. elemanlar Gzerinde 6lgim alma 6rnekleri ve
kabul kriterleri detayl olarak anlatilmigtir. Bu dl¢gimler standardin tanimladigi FULL DFT veya
SAMPLE DFT yontemleriyle belirlenebilir. Full DFT kirig Gzerinde ¢ok detayli bir inceleme
gerektirirken Sample DFT 6lgiim yontemi daha az spot 6lgim gerektirir. Kullanici gelik yapiyi
olusturan tiim kiriglerde Full DFT yéntemini kullanmak zorunda degildir. Oregin 10 pargada bir
kirig icin Full DFT alinabilirken, Sample DFT igin 5 kiriste bir 6lcim alinabilir veya 6lgim her iki
yontemin kombinasyonu seklinde de gerceklestirilebilir.
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Sekil 3 — U Profil Olgiim Sayisi
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Sekil 4 — Késebent Profil Olgiim Sayisi

NOTLAR

1. Minimum DFT

Ozellikle belirtimedigi stirece Minimum DFT, projede belirtilen DFT olarak kabul edilecektir.
(Bkz: SSPC-PA 2, Madde 4.2)

2. Maksimum DFT

Ozellikle belirtimedigi siirece Maksimum DFT kullaniimayacaktir. (Bkz: SSPC-PA 2, Madde
4.2) Boya uretici firma aksini belirtmedigi sirece Maksimum DFT, istenen DFT degerinin 3 katidir
(bkz. 1ISO 12944-5, Madde 5.4).

3. Kiris gibi elemanlarda flang kenarlari 25 mm’den ince ise taraflar anlasarak bu bélimlerden
Olcuim almayabilir (Sekil 2’de belirtilen kiriste 12 yuzey yerine 8 yuzey).

4. Tam dl¢imler dogrulamasi yapilmis ekipmanlar ile yapilacaktir.

4. Diger Hususlar:
Turkiye'de gelik yapilarin usuliince tasarlanmasi ve uygulanmasi hedefine yonelik galigmalar

yapan Turk Yapisal Celik Dernegi'nin, intiyac halinde Yapisal Celik Egitim ve Arastirma Merkezi
vasitasiyla veya uyelerine yonlendirerek profesyonel destek vermektedir.




