YUZEY KAPLAMA ENDUSTRISI

Ek-1
5.1. Toplam organik ¢oziicu icerigi 250 kg/saat ve daha fazla olan boya, cila vb. maddelerle
malzemelerin boyandigi, cilalandigi ve/veya kurutuldugu tesisler !

Bu madde kapsaminda degerlendirilen tesisler “organik maddelerle yizey muamelesi yapan tesisler” sinifina
girmekte olup, farkli ozellikte birgok tesisi icermektedir. Organik maddelerle ylzeylerin muamelesi, profil
bigimindeki plastik malzemeler ve reginelerin islenme bigimleri bu kapsamda degerlendirilir.

Organik ¢oziiciler petrol endustrisi Urlnleridir. GUnlik yasantimizda evlerde ve endistride yaygin olarak
kullanilan sivi maddelerdir. Cok fazla lretimi olmasina karsin gevresel etkilerinin bilinmesi, su bazl muadillerinin
gelistiriimesi ve solvent geri donlisimu ile daha etkin kullaniminin saglanmasi gibi nedenlerle kullanimlari tim
dinyada azalmistir. Ginimuzde solvent kullaniminda aromatik yapili ve terebentin tarzi beyaz ¢oézicilerin
kullaniminda azalma olup, daha az ugucu turlerine (az yanici, patlayici tirler) dogru egilim vardir. Organik
¢Ozucluler uygulanacak Uriine gore; oksijenlendirilimis ¢oziculer (esterler, ketonlar, alkoller, glikol esterler ve
bunlarin asetatlh tirevleri), hidrokarbon g¢éziculer (toluen, ksilen, vb.) alifatik ve parafinik hidrokarbon g¢éziciler,
halojenli géziiciiler (klor, flor ve brom igeren) olabilir. islevselliklerine gére organik ¢oziiciiler su gruplara ayrilir:

* Doymus hidrokarbonlar: Metan, etan, propan, butan

+ Doymamis hidrokarbonlar: Etilen

+ Siklik (halkali) hidrokarbonlar: Siklohekzan

« Aromatik hidrokarbonlar: Benzen, toluen

» Kilorlu hidrokarbonlar: Kloroform, karbontetraklorir,
trikloroetilen, perkloroetilen

« Alkoller: Etil alkol (etanol), metil alkol

« Aldehit ve ketonlar: Formaldehit

* Asitler, esterler ve aminler

Boyama iglemleri su ve ¢6ziicl bazli olmak lzere 2’ye ayrilir. Su bazli boyalar suda dagilabilen film olusturucu
maddeler icerir. Esas olarak alkid, polyester, akrilat, melamin ve epoksi reginesine dayanirlar. Agirlikga %10-65
oraninda bir su icerigine sahiptirler; ancak, ayni zamanda ¢6zicu olarak ve islak film tabakasinin dzelliklerinin
iyilestirilmesi icin %3-18 organik ¢6zlcu de icerirler. Geleneksel ¢dzicl bazli boyalar, viskozite ve film
olusumunun duzenlenmesi i¢in agirlikca yaklasik %35-80 organik ¢ozucu igerir. Coziculerin tipi esas olarak
kullanilan regineye baglidir ve film olusturma islemine goére; termoplastik kaplamalar, termoset kaplamalar ve
oksidatif kaplamalar olmak tzere Ug gruba ayrilabilir.

Mekanik cilalama iglemleri, esas olarak yluksek basin¢ ve sicaklik etkisi altinda akici ve purizli bir ylizey
meydana getiren proseslerdir. Bu islemlerde asindirici kayislar kullanilarak astarlama yapilir. Daha sonra
asindirici macunla parlatilarak ince izler giderilir ve parlak bir ylzey saglanir. Bu kapsamda pek ¢ok farkli islem
gercgeklestirilir.

Kurutma, organik maddelerin veya bunlarin organik ¢dzuculerdeki ¢ozeltilerinin sudan uzaklastiriimasi olayina
denir. Bu olayi gerceklestirmek icin ¢esitli kimyasallar kullanilir. Bu kimyasallar kurutucu maddeler olarak bilinir.

Kapsam:

e Esik deger kullanilan boya, cila vb. maddelerin toplam organik ¢6zicu igerigine gore belirlenmigtir.

e Bu maddeye tabi olan tesisler igin kullanilan boya, cila vb. maddelerin MSDS formlari incelenerek organik
¢Ozicl madde igerigi tespit edilmeli ve bu degerin toplami tizerinden degerlendirme yapilmalidir.

o Kullanilan boya, cila vb. maddelerin organik ¢ozlici igerigi 250 kg/saat ve daha fazla olan ve boyama,
cilalama, kurutma vb. proseslerin en az birini iceren tesisler kapsam dahilindedir.

e Profil, tabaka bigimindeki malzemeler, ahsap ya da metal ylzeylere uygulanan boyama, cilalama ve
kurutma islemleri kapsam dahilindedir.




Ek-1
5.2. Toplam organik c¢oziicii igerigi 250 kg/saat ve daha fazla olan boya vb. maddeler kullanarak
malzemelerin doner baski makinalari ile basildigi ve/veya kurutuldugu tesisler !

Baski prosesi, orijinal bir metin ya da gdrselin taginabilir bir imaja donlsturilmesi islemidir. Bu endustride basta
k&gt olmak Uzere plastik, karton ve metaller lzerine baski islemleri gerceklestirilir. Baski endustrisi tretim
acisindan Turkiye de dahil pek ¢ok tlkede ilk 10 endistri arasindadir. Temel proses tipleri, s6z konusu metin ya
da gorselin maddeye nasil tasindigi ile belirlenir. Tasiyici ekipman tabaka, silindir ya da sablon olabilir. Yazilan
alanda murekkep kullanilir. Ana baski prosesleri rélyef (tipografi ve fleksografi), diiz baski (offset), cukur baski
(tifrduk), gravir baski, stensil, dijital baski ve serigrafi olarak sayilabilir. En yaygin kullaniimakta olan baski
yontemi serigrafidir.

Birgok isletmede sadece baski islemi gergeklestirilirken, bazi isletmeler ise baski prosesinin yaninda baskidan
once basilacak gorintinin olusturulmasi ve baskidan sonra ciltleme ve ilgili stirecleri de kapsar. Bankalar gibi
pek cok kurum kendi baski islemlerini kendi blinyesinde yaparlar. Ayrica, bu kapsamda faaliyet gosteren birgok
cadde basim dikkéani (fotokopi diikkani) bulunmaktadir. Gazete, dergi, katalog, kitap, zarf, etiket, duvar kagidi
vb. drlnler bu iglemlerle Uretilir. Baski islemlerinde yazilan alanlara murekkebi plskurtmek ve yazilmayan
alanlarin temiz tutulmasi i¢in organik ¢ézucu, su ve yag kullanilir. Kullanilan mirekkep de organik ¢dzlicli icermek
zorundadir. Proseste kullanilan organik solvent segimi tesisten kaynaklanacak emisyonlarin belirlenmesinde
6nemlidir. Kullanilan tipik solventler: —

Etil asetat,

Etanol, Etanol-etilasetat karigimi,

isopropanol, isopropil asetat,

Metil etil keton,

n-butanol,

Metoksi propanol, n-propanol, Etoksi propanol,
Cesitli esterler,

Ozel nafta,

Beyaz ruh,

Halojenli solventlerdir.

Murekkep icerigindeki solvent ve temizleme ajani olarak en fazla kullanilan organik ¢dzucu isopropil alkol, etanol
ve karisimlaridir. Bu tur tesislerde en tehlikeli emisyona yol acan ¢6zlicu tipi halojenli solventlerdir. Bunlarin yerine
bunlar kadar gigli olan n-metil-2-pirolidon ve etanolamin gibi daha az UOB olusturan tirler kullanilabilir.

Kapsam:

o Esik deger; kullanilan boya, cila vb. maddelerin toplam organik ¢6zicu icerigine gore belirlenmistir.

e Bu maddeye tabi olan tesisler icin kullanilan boya vb. maddelerin MSDS formlari incelenerek organik
¢bzuclu madde icerigi tespit edilmeli ve bu dederin toplami Uzerinden degderlendirme yapilmalidir.

o Kullanilan boya vb. maddelerin organik ¢6zucu igerigi 250 kg/saat ve daha fazla olan ve déner baski
prosesleri iceren tesisler kapsam dahilindedir.

e Dodner baski prosesleri ile basta kagit olmak Uzere plastik, karton ve metaller tzerine baski islemleri
gerceklestirilir. Matbaacilik islemleri kapsam dahilindedir.

e Baski igslemlerinde yazilan alanlara mirekkebi plskurtmek ve yazilmayan alanlarin temiz tutulmasi igin
organik ¢6zucu, su ve yag kullanilir. Kullanilan mirekkep de organik ¢ézicu igerir.




Organik bilesikler yapilarinda temel olarak karbon ve hidrojen bulunduran bilesiklerdir. Buna ek olarak oksijen,
azot, fosfor, kikurt ve halojenli fonksiyonel gruplari da igerebilirler. Milyonlarca tiir organik madde bulunmaktadir.
Bunlarin siniflandiriimis hali agagidaki tabloda verilmistir:

Basit Hidrokarbonlar
o Dusuk olefinler

o Etilen

o Propilen
o Butilen

o Bitadien

e Aromatikler
o Siklohekzan

o Benzen
o Toluen
o Ksilen

e Etilbenzen
e Stiren monomer
e izopropilbenzen (kiimen)

Azotlu Hidrokarbonlar
Hidrojen Siyaniir

Aminler
o Etilaminler ve isopropilaminler
e Metilaminler
e  Dortld amonyum tuzlar
e Anilin
e Siklohelzilamin
e Etilendiamin
e Melamin
Amidler
e Akrilamidler
e Ure
Nitriller
e Akrilonitril
o Adiponitril

e Hekzametilendiamin
Siyanatlar/lsosiyanatlar
e Toluen diisosiyanat (TDI)

¢ Metilen difenil diisosiyanat (MDI)

Digerleri
o Kaproplaktam
e Piridin

Halojenik Hidrokarbonlar
o Alil klortir
Klorofloro karbonlar
Epiklorohidrin
Kloro-asetik asit
Etilen Diklortr (EDC)
Etil pentaklorotiofen (EPCT)

Klororetilenler (Perkloroetilen—Triklororetilen)

Kiikiirtlii Hidrokarbonlar
Karbon disilfit
Ditiokarmatlar
Tioller

Tiofen

Oksijen iceren hidrokarbonlar
Alkoller
Etilalkol
Bisfenol aseton (BPA)
Etanol
Fenol
izopropil Alkol
Metanol
Okso alkoller
Propilen alkol
e Ugtlincul Bitil alkol (TBA)
Aldehit ve Ketonlar
e Asetaldehit
Aseton
Siklohekzanlar
Metil etil keton
Metil izobuitil keton
Karboksilik asit
Asetik asit
Akrilik asit
Adipik asit
Karboksilik asit
Formik asit
Metasirilik asit
Propiyonik asit
Terefitalis asit
Esterler
e  Akrilat
e Dimetil Terefitalat
o Etil asetat
Yagl asit metil esterler (Biyodizel olarak)

e Asetatlar
e Vinil asetat
Eterler

e Glikol eterler
o Metil tert-butil eter (MTBE) ve etil tert-
butil eter (ETBE)
Epoksitler
Anhidritler
e Asetik anhidrit
e Maleik anhidrit
e Fitalik anhidrit
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5.3. Uretim kapasitesi 10.000 adet/yil ve daha fazla olan motorlu tasitlarin iiretildigi ve/veya boyandigi
tesisler !

Motorlu tasitlar, kara tasitlari (otomobil, kamyon, vb.), tarim makinalar (traktér, bicerdéver Deasiama
vb.), is makinalari (dozer, ekskavator, vb.), savunma sanayi tasitlari (tank, zirhli arag, vb.)

olarak degerlendiriimektedir. Uretim yelpazesi genis olmasina ragmen, iretimde uygulanan v
prosesler temel olarak benzerlik gdsterir. Motorlu tagitlarin Gretimi genelde metal sekillendirme Kaynak l
(presleme), kaynak, boyama ve montaj olmak Uzere dort ana prosesten olusur. Bu proseslerde +

metal kesme ve sekillendirme, isil islem uygulanmasi, yiizey hazirlama (¢ézicuyle temizleme, Metal Yiizey
asitleme, elektro kaplama, vb.) ve ylzey finisaji uygulanmaktadir. iglemleri
Motorlu tasitlarinin Uretiminde proses presleme ile baslar. Tasitlarin gévdesini olusturan v
parcalar pres hatlarinda sekillendirilir. Presleme islemi iic asamada gerceklesir. ik preste, Beyaz Gévde
iretilen tasitin tipine gére yan sanayiden hammadde olarak gelen plakalar kesilir. ikinci preste, ¥
kesilerek sekil veriimis olan pargalarin kenarlarindaki fazlaliklar kesilerek ¢ikarilir. Uglincii Boyama
preste, pargalarin nihai seklini almasi i¢in gereken ylzey isleme ve delme iglemleri +

gerceklestirilir.  Presleme boéliminde sekillendiriimis olan pargalarin  kaynak ile
birlestiriimesiyle tasit gdvdesi olusur. Kaynak béliminde Uretilen motorlu tasitin tiriine bagh
olarak degisen kaynak gesitleri kullanilir.

Dig Donamm

Y

ic Donanim
Boyama acikta kalan ylzeyleri bozulmaya ve korozyona karsi korumak, parlaklik, renk § + l

derinligi, renklendirme homojenizasyonu gibi ideal optik kalitede yizey 6zellikleri saglamak
icin cesitli malzemeler ile kaplama yéntemi uygulanir. Bu yiksek seviyede gereklilikler ancak
3, 4 hatta bazen 5 tabaka boya islemi uygulamasi ile gergeklesebilir. Bu asama ylzey
hazirlama igslemleri, astarlama, son kat boyama, vernikleme, vb. adimlari igerir. ilk asamada kasa, yiizey islem
tlineli ve Uretilen motorlu tasitin tipine bagl olarak ardisik kaplama banyolarina girer. Bu sirada kasanin i¢ ve dis
ylzeylerine ayrintilari asagida verilen fosfat, aliminyum kimyasal dénlsim ve kataforez kaplama iglemleri
uygulanir. Bu islemleri dis ylzeye astar, son kat ve vernik uygulanmasi takip eder. Her uygulamanin ardindan
kasa firinlanarak boya ve mastigin pismesi saglanir. Son olarak finisyon bandinda kasa montaj bolimine
goénderilmek tzere hazirlanir. Montaj bélimd, Gretim prosesindeki son etaptir. Boyanmis motorlu tasit kasasinin
Uzerine koltuk, direksiyon, lastikler, farlar, aynalar, i¢ giydirmeler, gésterge tablosu, elektrik tesisati, kapilar, motor
ve vites kutusu gibi pargalar takilir. Kamyon, van, otobus, vb. araglarin Gretimi ve boyanmasi da otomobiller
gibidir. Kaplama ve boyama prosesleri optik 6zellikler yaninda korozyona karsi daha yuksek dayanim gerektirir.

| Son Montaj |

Kapsam:

Uretim kapasitesi 10.000 adet/yil ve daha fazla otomobil, kamyon, vb. motorlu kara tasitlar; traktér,
bicerddver, vb. tarim makinalari; dozer, ekskavatoér, vb. is makinalari; tank, zirhli arag, vb. savunma sanayi
tasitlar Uretimi ve/veya boyanmasi kapsam dahilindedir.

Belirtilen esik degerin lizerinde motorlu tasitlarin sadece uretimi ya da sadece boyamasinin yapildigi tesisler
kapsam dahilindedir.

Motorlu tasitlarin Uretimi genel olarak metal sekillendirme (presleme), kaynak, boyama ve montaj olmak tizere
dort ana prosesten olusur. Bu proseslerde metal kesme ve sekillendirme, isil islem uygulanmasi, ylzey
hazirlama ve finisaj (¢ozucuyle temizleme, asitleme, elektro kaplama, vb.), boyama en énemli asamalardir.
Sadece montaj yapan tesisler kapsam disidir.

Motorlu tagitlarin motorlarinin tretimi yapan tesisler Ek-2-3.19 kapsaminda degerlendirilir.
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5.4. Uretim kapasitesi 1.000 adet/yil ve daha fazla olan demiryolu tasitlarinin iiretildigi ve/veya boyandigi
tesisler !

Demiryolu tasiti ray Uzerinde giden tasitlara verilen genel isimdir. Ginimizde kullanilan demiryolu tasitlar
lokomotif, yiik treni, tramvay, hafif metro, metro, finikiler, monoray (havaray) ve hizli trendir. Ug gesit demiryolu
arabasi vardir: ¢ekici demiryolu arabasi (lokomotif), tasiyici demiryolu arabasi (vagon), hem ¢ekici hem tasiyici
demiryolu arabasi. Dizel lokomotifler, elektrikli lokomotifler, motorlu ve elektrikli trenler, kent i¢i ve banliyd
hizmetlerinde kullanilan metro ve hafif rayli sistemlerinin gceken-gekilen araglari, yolcu vagonlarive yik vagonlari
demiryolu tasitlandir.

Demiryolu tasitlarinin Uretiminde yUksek optik &zellikler yaninda, korozyona karsi oldukga ylksek dayanim
gereklidir. Uygulanan kaplama sistemlerinin agresif iklimsel etkilere ve slrtiinmeye dayanimi yiksek ¢zellikte
olmalidir. Lokomotiflerin onarimlari, hasar onarimlari ve planli onarimlar olarak gruplandirilabilir. Lokomatifler her
8-10 yilda bir kez yenilenerek boyanir. Kaplama sistemi, kullanilan malzeme, renk ve tabaka kalinhigr mugteri
tarafindan belirlenir. BlyUk hacimli ancak, kesikli Gretim s6z konusu oldugundan atik gaz aritim sistemleri
bulunmaz. Gerek yiik gerekse yolcu trenleri kaplama éncesi iyi hazirlanmis ylizey hazirhdi gerektirir. Ozellikle
korozyona dayaniklihgi arttiran kaplamalar kullanilacagindan, yizeydeki profil derinligi antikorozif kaplamalara
uygun olmalidir. Demiryolu araglarinda kaplama prosesi, yeni araglarin kaplanmasi ve bakim/onarim islemleri
olmak Uzere iki kisma ayrilir. Her iki proses de Uretim parkurlarinda gercgeklestirilir. Bakim islemleri boyanin
onarilmasi, eski tagitlarda ylzeyin durumuna bagl olarak zeminin zimparalanmasi veya puskirtme islemleriyle
cikarilmasi, boya giderim ve yeni boyama seklindedir. Eski boyanin giderimi genellikle elle kumlama yoluyla
yapilir. Aluminyum ve paslanmaz gelik ylizeylerden boya gideriminde korindon kullanilir. Yeni araglarin kurulum
ve boyamasinda ise vagon goévdeleri 6n islemleri, taban kaplama uygulamalari, doldurma, birincil tabaka
uygulama (dis yluzeye), ylizey uygulama (dis ylzeye), gévde alti koruma islemleri gergeklestirilir.

Rayl araglar ana hatlari ile yaziim/donanim/izleme sistemleri, sasi/karoser, i¢ giydirme—koltuk/déseme, i¢/dis
tesisat, boji—aks/tekerler, motor ve transmisyon, elektrik—elektronik ekipmanlar/sirtculerkapi sistemleri,
aydinlatma, sinyalizasyonl/iletisim, havalandirma ve bakim ve test ekipmanlari gibi bilesenlerden olusur.

Tramvaylar her iki ydonde de sirilebilen demiryolu araglaridir. Aracin tim fonksiyonlari ara¢ kontrol bilgisayari
tarafindan yonetilir. Tramvay araci en genel anlamda bir govde ve gbvdeyi lizerinde tasiyan seyir dizeneginden
(boji) olusur. Araglar, elektrik motor tahriklidir ve bu motorlar bocilerde konumlanmislardir. Tramvay aracinda arag
alti ve Ustlinde birgok ekipman ve bilesen bulunur.

Kapsam:

o Uretim kapasitesi 1.000 adet/yil ve daha fazla olan tren, metro, fiinikiler, monoray, tramvay, vb. demiryolu
tasitlarinin dretiminin yapildigi tesisler kapsam dahilindedir.

e Demiryolu ekipmani (ray, travers, balast, baglanti ekipmanlari, makas vb.) Ureten tesisler Ek-2-3.22
kapsaminda deg@erlendirilir.

e Demiryolu tasitlarinin Uretiminde boyama islemlerinde optik 6zellikler yaninda, korozyona karsi yuksek
dayanim gereklidir. Genel olarak tasitlar her 8-10 yilda bir kez yenilenerek boyanir/kaplanir. Bu tir bakim
islemleri kapsam dahilindedir.

e Sadece montaj islemlerinin yapildigi tesisler kapsam disidir.
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5.5. Motorlu hava tasitlarinin iretildigi ve/veya onariminin yapildigi tesisler !

Motorlu hava tasitlarin Uretimi genel olarak metal sekillendirme (presleme), kaynak, boyama ve montaj olmak
Uzere dort ana prosesten olugsmaktadir.

Motorlu hava tasitlarinin Gretiminde nokta (punta) direng kaynak, direng dikis kaynak, gazalti ark kaynak ve gaz
kaynagi ydntemleri uygulanmaktadir. Kaynak genellikle ince cgelik, aliminyum ve bakir saglarin, kdse ve
kenarlarin ve ince borularin kaynagdinda kullanilir. Eritme igin ise oksijenle karistiriimis farkl yanici gazlardan
faydalanilir. Asetilen bu yanici gazlardan biridir ve digerlerine gére daha yiiksek sicakliklar olusturur. Motorlu hava
tasitlarinda, yag alma asamasindan sonra ve kaplamadan dnce, asit ile temizleme islemi uygulanir. Bu islem
sonunda ¢Ozeltinin yizeyde kurumasina firsat vermeden temiz su ile yilkama islemi gergeklestirilir.

Sivil havacilik araglarinin boyanmasi farkh prosesler igerir. Bu islemler kurulum ve bakim/onarim olmak tzere iki
kisma ayrilir. Bakim/onarim iglemleri igin tasitta varolan boya onarilir ya da tamamen yenilenir. Tim boya
uygulamasi elle gerceklestirilir. Sistemde genel olarak uygulanan prosesler:

Kurulum,

Komponentlerin boyanmasi,
Dis alanin boyanmasi,
Korozyon énleme,
Bakimdir.

Bakim/onarim islemleri ise su adimlari igerir:

e  Boya giderimi,

° Temizleme,

e Onislemler,

e Ustyizey islemleri,
e  Ylzey temizleme.

Hava tasitlarinin Gretiminde kullanilan boyalar, diger motorlu tagitlarin Gretiminde kullanilanlara gére daha fazla
esneklige ve kimyasal dirence sahip olacak sekilde formile edilir. Astar boyamanin temel amaci, tasit gévdesini
korozyona karsi koruma saglayarak ve takip eden boyama igin tutunma alani olusturarak finisyon islemine
hazirlamaktir. Bu kapsamda, c¢esitli astar tipleri (kirmizi demir oksit astar, enamel sentetik astar, Uretan astar,
epoksi astar, ¢inko kromat astar, vb.) kullanilir. Astar boyama islemi, negatif yikli ara¢ govdesini pozitif yukli
astar banyosuna yaklasik ¢ dakika daldiriimasi ile gergeklesen bir elektro kaplama yontemidir. Astar boya
partikUlleri arag gévdesine dogru hareket eder ve govde ylzeyine tutunur. Tutunma islemi bittikten sonra, arag
gbvdesi spreyle ve/veya yikama banyosuna daldirilarak yikanir ve kurutulur.

Dikey stabilize

Rudder

Aileron (Kanatgik kontrolleri) (Yon dumeni)

Elevator
(Yukselis dumeni)

I
Yatay stabilize

Pervane Inig takimi

Kapsam:

e  Motorlu hava tasitlarinin Uretildigi tesisler madde kapsamindadir.

e Ucak bakim ve/veya onarimi yapan tesisler Ek-2-3.21 kapsaminda degerlendirilir.

e  Motorlu hava tasitlarin tretimi genel olarak metal sekillendirme, kaynak, boyama ve montaj olmak tzere
dort ana prosesten olusur. Bu proseslerde metal kesme ve sekillendirme, 1sil islem uygulanmasi, yizey
hazirlama, boyama asamalarindan olusur. Astar ve boyama islemleri ylksek diregli olmalidir
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5.1. Toplam organik ¢oziicii igerigi 25 kg/saat ve daha fazla ve 250 kg/saat’ten az olan boya, cila vb.
maddelerle malzemelerin boyandigi, cilalandi§i ve/veya kurutuldugu tesisler *

Bu madde kapsaminda degerlendirilen tesisler “Organik maddelerle yizey muamelesi yapan tesisler” sinifina
girmekte olup, kapsamda ¢ok sayida ve farkli 6zellikte tesis bulunmaktadir. Organik maddelerle yuzeylerin
muamelesi, profil bigimindeki plastik malzemelerin Gretimi, plastik maddeler ve reginelerin diger islenme bigimleri
de bu kapsamda degerlendirilir.

Organik c¢oziiciiler petrol endistrisi Urlinleridir. GUnlik yasantimizda evlerde ve endistride yaygin olarak
kullanilan sivi maddelerdir. Cok fazla tretimi olmasina karsin gevresel etkilerinin bilinmesi, su bazli muadillerinin
gelistiriimesi, solvent geri donisimd ile etkin kullanimlarinin saglanmasi gibi nedenlerle kullanimlari tiim diinyada
azalmistir. Glinidmizde solvent kullaniminda aromatik yapili ve terebentin tarzi beyaz ¢ézictlerin kullaniminda
azalma olup, daha az ugucu tlrlerine (az yanici, patlayici tirler) dogru egilim vardir. Organik ¢ozlciler
uygulanacak Uriine gore; oksijenlendirilmis ¢ozlculer (esterler, ketonlar, alkoller, glikol esterler ve bunlarin asetatli
tarevleri), hidrokarbon ¢ézuculer (toluen, ksilen, vb.) alifatik ve parafinik hidrokarbon ¢ézuculer, halojenli gdzuculer
(klor, flor, brom igeren) olabilir. islevlerine gdre organik ¢oziiciiler su gruplara ayrilir:

+ Doymus hidrokarbonlar: Metan, etan, propan,
bltan

+ Doymamis hidrokarbonlar: Etilen

» Siklik (halkali) hidrokarbonlar: Siklohekzan

+ Aromatik hidrokarbonlar: Benzen, toluen

* Klorlu hidrokarbonlar: Kloroform, karbontetraklorir,
trikloroetilen, perkloroetilen

» Alkoller: Etil alkol (etanol), metil alkol

* Aldehit ve ketonlar: Formaldehit

* Asitler, esterler,

Boyama iglemleri su ve ¢6ziicl bazli olmak lzere 2’ye ayrilir. Su bazli boyalar suda dagilabilen film olusturucu
maddeler igerir. Esas olarak alkid, polyester, akrilat, melamin ve epoksi reginesine dayanirlar. Agirlhk¢a %10-65
oraninda bir su igerigine sahiptir; ancak, ayni zamanda ¢6zlcu olarak ve islak film tabakasinin 6zelliklerinin
iyilestiriimesi igin %3-18 organik ¢oziici de icerir. Geleneksel ¢dziicl bazli boyalar, viskozite ve film olusumunun
dizenlenmesi icin agirlikca yaklasik %35-80 organik ¢6zlcl igerir. Kullanilan ¢oziculerin tipi esas olarak
kullanilan regineye baglidir ve film olusturma iglemine goére termoplastik kaplamalar, termoset kaplamalar,
oksidatif kaplamalar olmak Uzere ¢ gruba ayrilabilir.

Mekanik cilalama iglemleri, esas olarak ylksek basing ve sicaklik etkisi altinda akici ve purizli bir ylizey
meydana getiren proseslerdir. Bu islemlerde asindirici kayislar kullanilarak astarlama yapilir. Daha sonra
asindirici macunla parlatilarak ince izler giderilir ve parlak bir yizey saglanir. Bu kapsamda pek ¢ok farkli islem
gercgeklestirilir.

Kurutma, organik maddelerin veya bunlarin organik ¢ézuculerdeki ¢ézeltilerinin sudan uzaklastirilmasi olayina
denir. Bu olayi gergeklestirmek igin gesitli kimyasallar kullanilir. Bunlar kurutucu maddeler olarak bilinir.

Kapsam:

. pEg.ik degder kullanilan boya, cila vb. maddelerin toplam organik ¢6zicu icerigine gdre belirlenmistir.

e Bu maddeye tabi olan tesisler icin kullanilan boya, cila vb. maddelerin MSDS formlari incelenerek organik
¢6zicl madde icerigi tespit edilmeli ve bu degerin toplami tGzerinden dederlendirme yapilmalidir.

e Kullanilan boya, cila vb. maddelerin organik ¢6zlcu igerigi 25 kg/saat ve daha fazla ve 250 kg/saat’'ten az
olan ve boyama, cilalama, kurutma vb. proseslerin en az birini igeren tesisler kapsam dahilindedir.

e Profil, tabaka bigimindeki malzemeler, ahsap ya da metal ylizeylere uygulanan boyama, cilalama ve
kurutma islemleri kapsam dahilindedir.
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5.2. Toplam organik ¢ézuct icerigi 25 kg/saat ve daha fazla ve 250 kg/saat’ten az olan boya vb. maddeler
kullanarak malzemelerin doner baski makinalari ile basildigi ve/veya kurutuldugu tesisler. ?

Baski prosesi orijinal bir metin ya da goérselin tasinabilir bir imaja donustirilmesi islemidir. Bu endistride basta
kagit olmak Uzere plastikler, karton ve metaller Gzerine baski islemleri gerceklestirilir. Baski endustrisi Uretim
acisindan Turkiye de dahil pek ¢ok Ulkede ilk 10 endustri arasindadir. Temel proses tipleri, s6z konusu metin ya
da gorselin maddeye nasil tasindidi ile belirlenir. Tasiyici ekipman tabaka, silindir ya da sablon olabilir. Yazilan
alanda mirekkep kullanilir. Ana baski prosesleri rolyef (kabartma) baski (tipografi ve fleksografi), diz baski
(offset), cukur baski (tifrduk), gravir baski, stensil, dijital baski, serigrafi olarak sayilabilir. En yaygin kullaniimakta
olan baski ydntemi serigrafidir.

Bircok isletmede sadece baski islemi gergeklestirilirken, bazi isletmeler ise baski prosesinin yaninda baskidan
once basilacak goérintinun olusturulmasi ve baskidan sonra ciltleme ve ilgili siregleri de kapsar. Bankalar gibi
pek cok kurum kendi baski islemlerini kendi blinyesinde yaparlar. Ayrica, bu kapsamda faaliyet gosteren birgok
cadde basim dikkani (fotokopi dikkani) bulunmaktadir. Gazete, dergi, katalog, kitap, zarf, etiket, duvar kagidi
vb. Urinler bu islemlerle Uretilir. Baski islemlerinde yazilan alanlara mirekkebi piskirtmek ve yazilmayan
alanlarin temiz tutulmasi igin su ve yag kullanilir ve organik ¢ézlici, su ve temizleme ¢ozliclist bu islemlerde
kullanilan ¢ozeltilerdir. Kullanilan mirekkep de organik ¢ozicu icermek zorundadir. Proseste kullanilan organik
solvent secimi tesisten kaynaklanacak emisyonlarin belirlenmesinde énemlidir.

Kullanilan tipik solventler:

Etil asetat,

Etanol,
Etanol-etilasetat karisimi,
isopropanol,

isopropil asetat,

Metil etil keton,
n-butanol,

Metoksi propanol,
n-propanol,

Etoksi propanol,
Cesitli esterler,

Ozel nafta,

Beyaz ruh,

Halojenli solventlerdir.

Murekkep icerigindeki solvent ve temizleme ajani olarak en fazla kullanilan organik ¢6ziicu isopropil alkol, etanol
ve karisimlaridir. Bu tir tesislerde en tehlikeli emisyona yol agan ¢6zlicu tipi halojenli solventlerdir. Bu tir
solventler yerine bunlar kadar gugli olan n-metil-2-pirolidon ve etanolamin gibi daha az UOB olusturan tdrleri
kullanilabilir.

Kapsam:

o Esik deger kullanilan boya, cila vb. maddelerin toplam organik ¢ozlicu igerigine gore belirlenmisgtir.

e Bu maddeye tabi olan tesisler igin kullanilan boya vb. maddelerin MSDS formlari incelenerek organik
¢Ozucl madde igerigi tespit edilmeli ve bu degerin toplami tzerinden degerlendirme yapilmalidir.

e Kullanilan boya vb. maddelerin organik ¢oziicu icerigi 25 kg/saat ve daha fazla ve 250 kg/saat’ten az olan
ve doner baski prosesleri iceren tesisler kapsam dahilindedir.

e Doner baski prosesleri ile basta kagit olmak Uzere plastik, karton ve metaller Uzerine baski islemleri
gergeklestirilir. Matbaacilik islemleri kapsam dahilindedir.

e Baski islemlerinde yazilan alanlara murekkebi puskirtmek ve yazilmayan alanlarin temiz tutulmasi igin
organik ¢6zicu, su ve yag kullanilir. Kullanilan murekkep de organik ¢dzicu igerir.




Organik bilesikler, yapilarinda temel olarak karbon ve hidrojen bulunduran bilesiklerdir. Buna ek olarak oksijen,
azot, fosfor, kikurt ve halojenli fonksiyonel gruplari da igerebilirler. Milyonlarca tiir organik madde bulunmaktadir.
Bunlarin siniflandiriimis hali agagidaki tabloda verilmistir.

Basit Hidrokarbonlar

Oksijen iceren hidrokarbonlar

o Diisilk olefinler Alkoller
o Etilen e FEtilalkol
o Propilen e Bisfenol aseton (BPA)
o Butilen e Etanol
o Butadien e Fenol
e Aromatikler e izopropil Alkol
o Siklohekzan e Metanol
o Benzen e Okso alkoller
o Toluen e Propilen alkol
o Ksilen

e Etilbenzen
e Stiren monomer
e |zopropilbenzen (kiimen)

Azotlu Hidrokarbonlar
Hidrojen Siyaniir
Aminler

Etilaminler ve isopropilaminler
Metilaminler

e Uglinciil Biitil alkol (TBA)
Aldehit ve Ketonlar

e Asetaldehit

e Aseton

e Siklohekzanlar

e Metil etil keton
Metil izobutil keton
Karboksilik asit

etila e Asetik asit
o Dortli amonyum tuzlar o Akrilik asit
. A_n|||n o e Adipik asit
e Siklohelzilamin e Karboksilik asit
e Etilendiamin e Formik asit
Ami:jlerMelamm e Metasirilik asit
e  Akrilamidler L
L o Terefitalis asit
o Esterler
Nitriller e Akrilat
. Akfllon[tr{l o Dimetil Terefitalat
e Adiponitril

Hekzametilendiamin

Siyanatlar/isosiyanatlar

o Etil asetat
Yagl asit metil esterler (Biyodizel olarak)

e Toluen diisosiyanat (TDI) : Cisn(eir?;aertat
o Metilen difenil diisosiyanat (MDI) ialer

Digerleri

Kaproplaktam
Piridin

Halojenik Hidrokarbonlar

e Glikol eterler
o Metil tert-butil eter (MTBE) ve etil tert-
butil eter (ETBE)

Epoksitler
e Alil klortir Aﬁhidritler
Klorofloro karbonlar e Asetik anhidrit
Epiklorohidrin

Kloro-asetik asit

Etilen Diklortr (EDC)

Etil pentaklorotiofen (EPCT)

Klororetilenler (Perkloroetilen—Triklororetilen)

Kiikiirtlii Hidrokarbonlar
Karbon disilfit
Ditiokarmatlar
Tioller

Tiofen

e Maleik anhidrit
e Fitalik anhidrit
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5.3. Toplam 25 kg/saat ve daha fazla miktarda sentetik recgine, elyaf ve/veya plastik madde kullanilarak
profil, tabaka, bant vb. bicimindeki malzemelerin kaplanmasi, emprenye edilmesi, doyurulmasi,
kurutulmasi vb. islemlerinden en az birini igeren tesisler. !

Sentetik regineler, plastik tirtidir. Dolgu ve kaplama igin yaygin olarak kullanilir.
Cesitli sentetik recine tipi vardir: epoksi regineler, poliiiretan regineler, alkid
regineleri, pentaresin, kiUmaron-inden regineler, fenolik regineler, maleik
recineler, Ure regineler, vb. Epoksi regineler yiksek yapisma giici, kimyasal e GHEES S_—_ ;__'P_. |
direng ve mekanik Ozelliklere sahiptirler. Yiksek sicakliklara, suya, aside ve s m.*.,ﬂ .,g
alkaliye direngleri yuksektir. Endustriyel kaplamalarda kullanilir. Poliliretan 230'C »&Jw’ ‘-,
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recginelerin ise kimyasal, toz ve nem direncleri yiksektir. Metal ve plastik wo | G - g
malzemelerin ¢ogu icin gugli elektrik yaltimi ve iyi yapisma saglar. Epoksi 250'C .*...._.u —

recgineler sertlestiginde esnek olmayan bir kapsilleme saglarken, poliiretan
recgineler kirlenmis halde elastiktirler.

Sentetik regine kaplama yontemleri cesitli sekillerde gergeklestirilir. Tepkimeli kaplama yontemlerinde, polimer
ile malzeme ylzeyi kimyasal bir reaksiyonla kaplanir. Bu kaplamaya bir 6rnek olarak akiskan yatakta epoksi
reginesi ile kaplama verilebilir. Burada, regine sertlestirici ile birlikte kullanilarak malzeme ylizeyinde kimyasal
reaksiyonla ¢apraz bagl saglam bir polimer olusturur ve malzeme ylizeyi kaplanmis olur.

Plastikler genel olarak iki sinifa ayrilirlar. Termoplastlar, bir defa sekillendirildikten sonra kirihp parcalanarak,
ufak granil haline getirilerek tekrar sekillendirilebilen plastiklerdir (PE, PS, PVC, vb.). Duroplastlar (termoset), bir
defa sekillendirildikten sonra tekrar sekillendirilemeyen gruptur. Bunlar bakalit, melamin, tGreformaldehid, galalit
ve fiberglas tipi plastiklerdir. Bu plastikler ile dekoratif amagli ince kaplamalar yapilir. Kaplanacak pargalar radyo,
televizyon dugmeleri, kiigik panolar ve bijuteride kullanilan pargalardir. Plastikler, enjeksiyon makinelerinde
sekillendirildikten sonra iletken hale getirilerek istenilen kaplama yapilabilir.

Plastik kaplama, alevle puskirtme (Wirbel), sinterleme (250-300 C° deki pargalara hava akimiyla toz halindeki
plastik zerreler puskurtilerek) ya da elektrostatik kaplama ile yapilir. Boyamaya benzer olmakla birlikte daha kalin
tabaka elde edilir. Plastisol, metal ylzeylerin gesitli amaglara ulasmak igin plastikle kaplanmasi islemidir.
Kaplama malzemesi icin istenen kalinliga bagh olarak 150-300°C’ye kadar degisen farkh sicakliklar uygulanir.
Kaplama yapilmak istenen trln isitildiktan sonra soduk boyaya daldirilarak yeniden firinlanir.

Emprenye, ahsabin binyesine farkli ydontemlerle gesitli kimyasal maddeleri emdirme islemidir. Bu islemle ahgabi
mantar, bécek gibi zararlilardan koruyarak émrinu arttirmak amaclanir. Metalin emprenye edilmesi, Uzerindeki
mikro gézeneklerin doldurulmasi islemidir. Genellikle sizdirmazlik gereken metal pargalarina uygulanir. Emprenye
edici malzemeler olarak cam suyu, amonyum Kklorit ve sentetik regineler kullanilir. Dahili basing, 1slak vakum
basing ve kuru vakum basing yontemleri olmak Uzere farkli ¢esitlerde olabilir.

Kapsam:

o Sentetik regine, plastik madde vb. kaplama maddeleri kullanarak malzemelerin kaplanmasi, emprenye
edilmesi, doyurulmasi, kurutulmasi gibi islemlerden en az birini iceren tesisler kapsam dahilindedir.

o Profil ve tabaka bigimindeki malzemelere, cam ve mineral elyafa uygulanan islemler kapsam dahilindedir.

e Sentetik recine vel/veya plastik malzeme kullanimi 25 kg/saat ve daha fazla olan tesisler kapsam
dahilindedir. Daha disik miktarda regine/plastik madde kullanimi kapsam disidir.

e Her tirlG plastik kaplama uygulamasi (PTFE-teflon, termoplastik, politretan, vb.) kapsama dabhildir.

e Emprenye, ahsabi cesitli etkilere karsi korumak amaciyla blnyesine farkli ydntemlerle kimyasal
maddelerin emdirilmesi islemidir. Bu amacla ¢esitli kimyasal maddeler kullanilir.

e Sentetik recine epoksi, politiretan, alkid regine izosiyonat recine, vb. sekillerde olabilir.

e Recine hamurunun kurutularak tabaka haline getirildidi ve baskiyla kumasa yapistirildigi suni deri Gretim
prosesi bu madde kapsaminda degerlendirilebilir.
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velveya boyandigi tesisler ?

5.4. Uretim kapasitesi 500 adet/yil ve daha fazla ve 10.000 adet/yil’dan az olan, motorlu tasitlarin iiretildigi

Motorlu tasitlar; kara tasitlar (otomobil, kamyon, vb.), tarim makinalari (traktér, bicerdéver,
vb.), is makinalari (dozer, ekskavatér, vb.), savunma sanayi tasitlan (tank, zirhli arag, vb.)
olarak degerlendirilmektedir. Uretim yelpazesi genis olmasina ragmen, retimde uygulanan
prosesler temel olarak benzerlik gosterir. Motorlu tasitlarin Uretimi genelde metal
sekillendirme (presleme), kaynak, boyama ve montaj olmak tizere dért ana prosesten olusur.
Bu proseslerde metal kesme ve sekillendirme, isil islem uygulanmasi, ylzey hazirlama
(¢c6zlcliyle temizleme, asitleme, elektro kaplama, vb.) ve ylizey finisaji uygulanmaktadir.

Motorlu tasitlarinin Uretiminde proses, presleme ile baslar. Tasitlarin gévdesini olusturan
parcalar pres hatlarinda sekillendirilir. Presleme islemi (ic asamada gergeklesir. ilk preste,
uretilen tasitin tipine gére yan sanayiden hammadde olarak gelen plakalar kesilir. ikinci
preste, kesilerek sekil verilmis olan pargalarin kenarlarindaki fazlaliklar kesilerek ¢ikarilir.
Uglincii preste, pargalarin nihai seklini almasi igin gereken ylizey isleme ve delme iglemleri
gerceklestirilir. Presleme bdéliminde sekillendiriimis olan pargalarin  kaynak ile
birlestiriimesiyle tasit gbvdesi elde edilir. Kaynak bdliminde Uretilen motorlu tasitin tlrine
bagdli olarak degisen kaynak gesitleri kullanihr.

Boyama; agikta kalan ylzeyleri bozulmaya ve korozyona karsi korumak, parlaklik, renk
derinligi, renklendirme homojenizasyonu gibi ideal optik kalitede ylzey 6zellikleri saglamak
icin cesitli malzeme ve kaplama yéntemi uygulanmasidir. Bu yiiksek seviyede gereklilikler
ancak 3, 4 hatta bazen 5 tabaka boya islemi uygulamasi ile gergeklesebilir. Bu asama ylizey
hazirlama islemleri, astarlama, son kat boyama, vernikleme, vb. adimlari igerir. ilk asamada

Preslame

v

Kaynak

v

Metal Yizey
Islemleri

¥

Beyaz Govde

v

Boyama

\

Dug Donanim

Y

Ig Donanim

¥

Son Montaj

kasa, ylizey islem tineli ve Uretilen motorlu tasitin tipine bagl olarak ardisik kaplama banyolarina girer. Bu sirada
kasanin i¢ ve dis ylzeylerine ayrintilari asagida verilen fosfat, aluminyum kimyasal dénisim ve kataforez
kaplama iglemleri uygulanir. Bu islemleri dis ylzeye astar, son kat ve vernik uygulanmasi takip eder. Her
uygulamanin ardindan kasa firinlanarak boya ve mastigin pismesi saglanir. Son olarak finisyon bandinda kasa
montaj bélimine gdénderilmek Uzere hazirlanir.

Montaj boliimii, Uretim prosesindeki son etaptir. Boyanmis motorlu tasit kasasinin izerine koltuk, direksiyon,
lastikler, farlar, aynalar, i¢c giydirmeler, gosterge tablosu, elektrik tesisati, kapilar, motor ve vites kutusu gibi
parcalar takilr.

Kamyon, van, otobus, vb. araglarin Uretimi ve boyanmasi da otomobiller gibidir. Ancak kaplama ve boyama
proseslerinden, optik dzellikler yaninda korozyona karsi daha yuksek dayanim gerektirir.

Kapsam:

e  Uretim kapasitesi 500 adet/yil ve daha fazla ve 10.000 adet/yil'dan daha az olan, otomobil, kamyon, vb.
motorlu kara tasitlari; traktor, bicerddver, vb. tarim makinalari; dozer, ekskavator, vb. is makinalari; tank,
zirhli arag, vb. savunma sanayi tasitlari sadece Uretimi veya sadece boyanmasi kapsam dahilindedir.

e  Motorlu tasitlarin tretimi genel olarak metal sekillendirme (presleme), kaynak, boyama ve montaj olmak
Uzere dort ana prosesten olusur. Bu proseslerde metal kesme ve sekillendirme, 1sil islem uygulanmasi,
yuzey hazirlama ve finisaj (¢ozlcliyle temizleme, elektro kaplama, vb.), boyama en énemli agamalardir.

e  Sadece montaj yapan tesisler kapsam disidir.

e 500 adet/yil'in altinda Uretim yapan tesisler kapsam disidir.

e  Motorlu tasitlarin motorlarinin dretimi yapan tesisler Ek-2 - 3.19 kapsaminda degerlendirilir.
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5.5. Uretim kapasitesi 1.000 adet/yil’dan az olan demiryolu tasitlarinin iiretildigi ve/veya boyandigi

tesisler !
Demiryolu tasiti ray lUzerinde giden tasitlara verilen genel isimdir. Glinimizde kullanilan demiryolu tasitlari
lokomotif, yiik treni, tramvay, hafif metro, metro, fiinikiiler, monoray (havaray), hizli tren olarak sayilabilir. Ug gesit
demiryolu arabasi vardir: ¢ekici demiryolu arabasi (lokomotif), tasiyici demiryolu arabasi (vagon), hem g¢ekici hem
tasiyici demiryolu arabasi. Dizel lokomotifler, elektrikli lokomoatifler, motorlu ve elektrikli trenler, kent i¢i ve banliyo
hizmetlerinde kullanilan metro ve hafif rayli sistemlerinin ¢eken-gekilen araglari, yolcu vagonlari, yik vagonlari
demiryolu tagitlaridir.

Demiryolu tasitlarinin Uretiminde yiksek optik 6zellikler yaninda, korozyona karsi oldukg¢a ylksek dayanim
gereklidir. Uygulanan kaplama sistemlerinin agresif iklimsel etkilere ve sirtinmeye dayanimi yiksek olmaldir.
Lokomotiflerin onarimlari hasar onarimlari ve planl onarimlar olarak gruplandirilabilir. Lokomotifler her 8-10 yilda
bir kez yenilenerek boyanir. Kaplama sistemi, kullanilan malzeme, renk ve tabaka kalinligi musteri tarafindan
belirlenir. Blylk hacimli, ancak kesikli Gretim s6z konusu oldugundan atik gaz aritim sistemleri bulunmaz. Gerek
yiik gerek ise yolcu trenleri kaplama éncesi iyi hazirlanmis yiizey hazirh@ gerektirir. Ozellikle korozyona
dayanikhh@r arttiran kaplamalar kullanilacagindan, ytzeydeki profil derinli§i antikorozif kaplamalara uygun
olmalidir. Demiryolu araglarinda kaplama prosesi, yeni araglarin kaplanmasi ve bakim/onarim iglemleri olmak
Uzere iki kisma ayrilir. Her iki proses de uretim parkurlarinda gergeklestirilir. Bakim iglemleri boyanin onariimasi,
eski tasitlarda ylizeyin durumuna bagli olarak zeminin zimparalanmasi veya puskurtme islemleriyle ¢ikariimasi,
boya giderim ve yeni boyama seklindedir. Eski boyanin giderimi genellikle elle kumlama yoluyla yapilr.
Aluminyum ve paslanmaz ¢elik ylzeylerden boya gideriminde korindon kullanilir. Yeni araglarin kurulum ve
boyamasinda vagon gdvdeleri on islemleri, taban kaplama uygulamalari, doldurma, birincil tabaka uygulama (dis
yuzeye), ylzey uygulama (dis ylizeye), govde alti koruma islemleri gergeklestirilir.

Rayl araglar ana hatlari ile yazihm/donanim/izleme sistemleri, sasi/karoser, i¢ giydirme—koltuk/déseme, ic/dis
tesisat, boji—aks/tekerler, motor ve transmisyon, elektrik—elektronik ekipmanlar/siricilerkap! sistemleri,
aydinlatma, sinyalizasyon/iletisim, havalandirma ve bakim ve test ekipmanlari gibi bilesenlerden olusur.

Tramvaylar her iki ydonde de sirilebilen demiryolu araglaridir. Aracin tim fonksiyonlari ara¢ kontrol bilgisayari
tarafindan yonetilir. Tramvay araci en genel anlamda bir govde ve gévdeyi lizerinde tasiyan seyir diizeneginden
(boji) olusur. Araglar, elektrik motor tahriklidir ve bu motorlar bojilerde konumlanmislardir. Tramvay aracinda arag
alti ve Ustlinde birgok ekipman ve bilesen bulunur.

Kapsam:

e Uretim kapasitesi 1.000 adet/yi’dan daha az olan tren, metro, finikller, monoray, tramvay, vb. demiryolu
tasitlarinin, vagonlarinin tretiminin yapildigi tesisler kapsam dahilindedir.

e Demiryolu ekipmani (ray, travers, balast, baglanti ekipmanlari, makas, vb.) Ureten tesisler Ek-2 - 3.22
kapsaminda degerlendirilir.

e Demiryolu tasitlarinin Uretiminde boyama islemlerinde optik &zellikler yaninda, korozyona karsi yiuksek
dayanim gereklidir. Genel olarak tasitlar her 8-10 yilda bir kez yenilenerek boyanir/kaplanir. Bu tir bakim
islemleri kapsam dahilindedir.

e Sadece montaj islemlerinin yapildigi tesisler kapsam digidir.
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Beyaz egyalar evlerde kullanima uygun drinleri kapsamaktadir. Evlerde kullanima uygun olmayan sanayi,
laboratuvarlar veya is yerleri gibi daha Ust diizeyde kullanilan firin, ocak, derin dondurucu, vb. drinler kapsam
disinda birakilmaktadir. Beyaz esyalar genel olarak evlerin mutfaklarinda kullanilan buyik ev aletleridir.
Televizyon gibi diger biiyik ev aletleri tiiketici elektronigi kapsaminda degerlendirilmektedir. Utii, siipiirge, blender
ve mikser, mutfak robotu ve tost makinesi gibi kiigik mutfak gerecleri, vantilatér ve sa¢ sekillendirme makinesi
gibi Grinler kiiclk ev aletleri sektorli kapsaminda degerlendiriimektedir. Bu durumda temel beyaz esya uriinleri 5
grup altinda toplanmistir. Bunlar: ocak ve firinlar, buzdolaplari ve derin dondurucular, gamasir makineleri, camasir
kurutma makineleri ve bulasik makineleridir. Ocak, stplirge, tost makinasi, robot, meyve presi, blender ve mikser
gibi dayanikh tiketim mallari kigik ev aletleri kapsamina girmekte; klima, sofben, termosifon ve su aritma cihazi
gibi drinler de elektrikli ev aletleri kategorisinde degerlendiriimektedir. Beyaz esya Uretiminde uygulanan Uretim
prosesleri su sekildedir:

e Sacin sekillendiriimesi,

o Kaynak,

o Metal ylizey hazirlama/boyama,
e Isive ses yalitimi,

e Plastigin sekillendiriimesi,

e Montaj,

e Uriin kalite kontrol.

Sagin sekillendiriimesi ve kaynak bdliminde uretimde kullanilacak metal plakalara, pres makinesiyle form
kazandirilarak triiniin dis gergevesi ve kapisi olusturulur. Uretilen parcalar, kaynak isleminde birlestirilirler. Metal
ylzey hazirlama asamasinda boyama 6ncesi, kaynak isleminden ¢ikmis olan metal pargalarin Ustlindeki yag ve
gresin temizlenmesi ve yabanci maddelerden arindiriimasi iglemi icin genellikle fosfatliama yontemi kullanilir.
Fosfatlama islemi daldirma ve/veya puskirtme yéntemi ile yapilabilir. Tipik bir fosfatlamada 6n temizleme, yag
alma, durulama, aktivasyon banyosu, fosfatlama (metal ylzeyi gerekli miktarda ginko fosfat, fosforik asit ve
hizlandirici iceren 70-80°C bir ¢ézeltiye daldirilarak fosfat kristalleri ile kaplanir), durulama, pasivasyon (korozyon
direncini artirmak i¢in kromik asit sollisyonu ile durulama), yikama, kurutma islemleri s6z konusudur. Ardindan
boyama asamasi gelir. Kataforez boya, birinci kat kaplama olarak uygulanan ve elektrokimya prensiplerine
dayanan bir elektro kaplama islemidir. Ardindan istenilen sekle sahip bir metal kalp ile plastik pargalar
sekillendirilir. Erime noktasina ulasan plastik parca, metal kalip igcinde ylksek basing altinda sekillendirilir, soguk
sudan gegirilir, soguyan parca kesilip duzeltildikten sonra montaja hazir hale gelir. Isi yalitimi asamasi 6zellikle
buzdolaplarinda uygulanir ve sogutulan kisimlara i1si transferini engellemeye yardimci olur. Yalitim malzemesi dis
gbvde ve i¢ gbvde arasindaki boslugu doldurmaktadir. Bu amagla, genellikle cam yinu veya politretan kullanilir.
Montajda tesisin farkli bolimlerinde Uretilen pargalar birlestirilir. En son asama kalite kontroldir.

Sacin Kesilmesi ve
Sekillendirilmesi

i

Kaynak

4
Metal ¥iizey
Is1iSes Hazirlama/Boyama Plastigin
‘Yalrtimi } | Sekillendirilmesi

|_. Mantaj .._l
¥

Uriin Kalite Kontrol

Kapsam:

e Uretim kapasitesi 10 ton/giin ve daha fazla olan beyaz esya (retimi yapan tesisler kapsam dahilindedir.

e Beyaz esya; ocak ve firinlar, buzdolaplari ve derin dondurucular, gamasir makineleri, gamasir kurutma
makineleri ve bulasik makineleri olmak tizere 5 grup urlin kapsar. Kiigik ev aletleri ve elektronik ev aletleri
kapsam dahilinde degildir.

e Sadece boyama islemlerinin yapildidi tesisler Ek-1/Ek 2 - 5.1; Ek-2 - 5.14 maddeleri ya da uygun olan
diger maddelerle kapsama alinmalidir.

e Beyaz esya pargalarinin sadece montajinin yapildigi tesisler kapsam digidir.
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5.7. Malzemelerin katran, katran yadi, sicak bitiim vb. maddelerle kaplandigi tesisler *

Bitlimlii malzemeler, dodada kati ya da yari kati halde bulunabildidi gibi, daha ¢ok ham petrolun distilasyonu
sonucu artik Urln olarak veya tagkémurinin karbonizasyonu sirasinda bir yan Urin olarak elde edilen
hidrokarbon malzemelerdir. Bitimli malzemelerin yapisma ve diktilite 6zellikleri, karayolu ve kaplama islerinde
bu malzemelerin kullanimini cazip kilmaktadir. BitimIi malzemelerin petrol kdkenli olanlari asfalt, komur kdkenli
olanlar katran adini alirlar. Katranin kalintisi ise zifttir.

Katran, organik maddenin yikici damitimindan elde edilen akismaz siyah bir sividir. Katranin gogu kok tretiminin
bir yan Grini olarak kdmirden elde edilir. Ancak ayni zamanda petrolden, turba veya servi, ardig gibi bazi
agaclarin goévdelerindeki 6zsulardan da elde edilmektedir. Katranlarin ¢gogu sivi veya sivimsi olup, karakteristik
kokuya sahiptirler. Komur katranindan 200’den ¢ok bilesik elde edilir. Bu bilesikler boya, patlayici, tat verici, mikrop
oldirici ve ahsap koruyucu gibi muhtelif maddelerin imalatinda kullanilir. Performansli boya ve kaplamalar igin
ana madde olarak kullanilacak olan kdmiur katrani yeniden isleme alinir ve korozyon hizlandirici maddeler
yapidan ¢ikarilarak kaplama maddesi olusturulur.

Kémur katrani boyalarinin dislik gegirgenligi, yuksek elektrolitik direnci ve suyun yipratici etkilerine kargi
gosterdikleri benzersiz dayanikllik dzellikleri vardir. Kémur katranh epoksileri, gemi alti karina boyalarinda ve
korozif ortamlarda kullanilmak Uzere tasarlanmis tanklarda ve ekipmanlarda kullanilir. Bunlar ayrica yeralt
depolama tanklari, boru hatlari ve kaziklar gibi metalik yapilarin korozyona kargi korumasinda yaygin olarak
kullaniimaktadir.

Katran emaye kaplama (CTE-Coal Tar Enamel) sik kullanilan bir kaplamadir. Katran g¢esitli dolgu maddeleri,
jellestirici bir madde ve bir kiileme maddesinden olusan koruyucu bir kaplama olusturur. Sizdirmazlik gereken
durumlarda ¢ogunlukla borular kémur katrani epoksi ile kaplanir. Yeralti veya su altina gémdilen borularda bu
sekilde bir kaplamaya ihtiyag vardir.

Asfaltik maddeler, her turlu asfaltik petroliin dogal artiklari olarak belirlenmektedir. Asfaltik maddeler genellikle yol
yapiminda, déseme kagitlari, insaatlarda su tesisati, gati izolasyonu malzemelerinde, ¢cimento yapimi, cila yapimi
ve emaye madde olarak kullaniimaktadir. Cati 6rtulerinde, tabii asfalt veya ham petroliin distilasyon kalintisi olan
ham asfalt kullaniimaktadir. Temellerin ve dusey yuzeylerin yalitiimasinda, nem gegirmez ve su gegirmez 6zelligi
nedeniyle asfalt kullaniimaktadir. Asfaltik maddeler iginde silsonit, sanayide en genis kullanim sahasina sahiptir.
Rafine edilip petrolden Uretilen asfaltit ayrica, boya, vernik ve cila imalatinda, aki kutularinda, asfalth dosemelerde
ve asbest iciriimis halde fren astari imalatinda kullanilir.

\‘.”Qn-wm-w 0‘ "
) ehhdnbeahectd ”

Kapsam:

e Maddelerin katran, katran yagi, sicak bitiim gibi petrol kékenli asfaltik maddelerle kaplanarak doyuruldugu
tesisler esik deger olmaksizin Ek-2 kapsaminda yer almaktadir.

e Bu tur kaplamalar o6zellikle sizdirmazlik 6zelligine sahip olmasi gereken malzemelerin (yeralt
tanklari/borulari, gemi pargalari, gati malzemeleri, vb.) tretiminde kullanilir.

e Katran emaye kaplama (CTE) kapsam dabhilindedir.

e Kablolarin sicak bitimle doyuruldugu ve kaplandigi tesisler Ek-2 - 5.8 kapsaminda degerlendirilir.
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iletken tellerin birbiriyle temas etmelerini engellemek, kisa devre olusturmamalari ve dis etmenlerden korumak
amaciyla kablolarda izolasyon malzemeleri kullanilir. Bu malzemelere yalitkan denir. Kullanilan malzeme gesidine
gore izolasyon 6zellikleri degisir. izolasyon malzemeleri genellikle elektrik kablolari ve tellerine uygulanir.

Kabloda izolasyon malzemesi ekstriizyon prosesi ile saglanir. izolasyon malzemeleri ekstruderde belirli basing
ve IsI altinda islenerek yalitim saglanir. Ekstruderde bulunan motor, kovan adi verilen bdlimde yer alan vidayi
belirli bir sicaklikta ve basingta dondurerek granul halinde bulunan polimerlerin eriyik hale gelmesini saglar. Eriyik
polimer, vida boyunca yogrularak kaliplar dogrultusunda sekil alarak kafa denilen kisimdan c¢ikar. Bu sekilde
izolasyon malzemesi, iletken tel ya da kablo (izerine kaplanmis olur.

Ekstriizyonla islem safhalarinda ilk asama,
toz veya granil haldeki “regine’nin besleme
hunisine konmasidir. Toz veya granal, 1sitma
silindirine gelir, “extrizyon vida’si ile ileri
itilirken aldigi 1s1 veya surtinme sonucu
yumusar ve erir. Silindir ucundan kaliptan ! Sy
gecmeye zorlanir. Kaliptan ¢ikan urin “kalip / AT SN
icinin” seklini almistir. Sogutma sisteminden
gegcirilir ve kalite kontrol adimindan sonra

Huni

Elek takimi

peletier —Polimer eriyigi [ (Kirma plakasi)

— Isiticilar — Vida /
— Silindir / — Kalip
/ Ekstriizyon

Sekillendirme
> >
Besleme bolumu *r Basing bolumu bolimi

islem tamamlanmis olur.

Kablo Uretiminde bakir teller inceltme, yumusatma ve parlatma, tavlama, gibi agsamalardan gegerek islenmeye
hazir hale getirilir. islemi biten bakir teller, kaplama makinesine geger. Gerekli kimyasallar tiriiniin 6zelligine gére
1s1 verilerek eritilir. Kablolar, sogutma makinesinde sogutulur. Eger yeraltina désenecek bir kablo imal ediliyorsa,
kablonun dis kaplamasinda katranli maddeler kullanilabilir. Kablo enduistrisinde kullanilan izolasyon malzemeleri;
termoplastik, termoset, silikon ve kagit bazli izolasyon malzemeleridir.

Termoplastik bilesikler; isitildiklarinda yumusayabilen, sogutulduklarinda tekrar sertlesebilen plastikler
grubudur. PVC (Polivinil Klortr), kabloda en yaygin olarak kullanilan termoplastik yahtkandir. PVC malzeme ucuz,
dayanikhdir ve yaygin olarak kullanilabilir. PE (Polietilen), poliolefin olarak adlandirilan polimer sinifinin bir
Uyesidir. Polietilenin PVC’den daha duisik dielektrik kayiplari vardir ve gerilim stresi altinda neme karsi duyarlidir
(6zellikle yiiksek gerilimler igin). Termosetler isitildiklarinda sertlesen ve bu halini strekli koruyabilen bilesiklerdir.
Tekrar isitiinca yumusatmak mimkin degildir. Silikon, kauguk-silikon’dan olusan bir elastomerdir (kauguk-
benzeri malzeme). Kagit, enerji kablolari yalitimi igin eski bir ydontemdir; ancak halen yiiksek gerilim kablolari igin
kullanilabilmektedir. Kagit izolasyon, dielektrik bir akigkan (6rnegin yag ya da sentetik recine sivi) ile emprenye
edilir (emdirilir). Kagidin neme karsi hassas olmasindan dolayi, yalitima su veya nem girisini engelleyebilme adina
yalitimin uzerine kurgun kilif uygulamasi yapilir.

Epoksi regine, termosetler grubunda bulunan yiksek yapistirma glcu ile bilinen plastik malzemedir. Neme, isiya,
kimyasallara ve asinmaya karsi direng gosterirler ve uzun dmiurlidurler. Fenolik regineler epoksi regineler
grubundadir. Bunlar gesitli dolgu maddeleri ile birlestirilerek fenolik kaliplama bilesikleri meydana getirilirler. Isi ve
basing altinda kaliplandiklarinda, iyi isil ve kimyasal direng, iyi elektrik kuvveti, iyi boyutsal kararllik ve digik
maliyette kaliplagabilme 6zelligine sahip olurlar.

Kapsam:

e Bakir tellerin fenol, kresol reginesi, silikon vb. sentetik recineler, plastik maddeler ve diger organik
maddeler kullanilarak izole edilmesi islemleri esik deger olmaksizin Ek-2 kapsaminda yer almaktadir.

e lletken tellerin birbiriyle temas etmelerini engellemek, kisa devre olusturmamalari ve dis etmenlerden
korumak icin kablolarda izolasyon malzemeleri kullanilir.

e Her turli plastik/organik madde kullanilarak izolasyon gergeklestirilen kablo Uretimleri kapsam
dahilindedir. Sicak bitimle kaplama ve/veya doyurma islemleri kapsam dahilindedir.
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Basit tanimi ile ¢ok fonksiyonlu asitler (dikarboksilik asit) ile gok fonksiyonlu alkollerin (glikol) reaksiyonu sonucu
olusan polimerik malzemeye polyester reginesi denir. Sivi, jel ve film gibi cesitli formlari alabilir ve birgok
endustride 6zellikle elektronik ve elektrik endustrilerinde dolgu ve kaplama igin yaygin olarak kullanilir. Polyester
regineleri kimyasal yapilarina gére doymus ve doymamis olarak siniflandirilirlar. Kimyasal tirlerine bagh olarak
epoksi ve poliliretan regineler olarak iki kategoride toplanir.

Doymus polyesterlere (Unsaturated Polyester-UP) en guzel érnek PET (Polietilentereftalat) malzemesidir. Bu
malzeme, plastik 6zellikler gostererek isitildiginda erir ve tekrar sekillenebilir. Yapilarinda karbon—karbon cifte
bag igcerdiklerinden dolayi, sertlestiklerinde bir ag yapisi olusturarak tekrar islenmesi mimkin olmayan sert ve
saglam bir malzemeye dénisirler. Bu tiir malzemelere termoset malzemeler denir. Ozelliklerini iyilestirmek igin
katki maddeleri kullanilabilir. Doymamig polyester reginelerde Uretim ve kullanimda kolaylik sadlamak igin
koplk kiricilar ve islaticilar giinesten koruma igin UV emiciler, yanmazlik 6zelligi kazandirabilmek igin klor parafin
ve antimon trioksit katkilar, kivam kazandirabilmek igin ise magnezyum, kalsiyum oksit ve hidroksitler eklenir.

Doymamis polyester regineler kompozit endistrisinin lokomotifi konumunda olup, kullanilan reginelerin yaklasik
%75’ini temsil ederler. Epoksi vb. diger termoset reginelere gére daha kolay uygulamaya ve dusik maliyetlere
sahiptirler. Bu regineler kompozit ve kompozit digi pargalarin enjeksiyon ile kaliplanmasinda farkli kademelerde
kullanilir. Polyesterler, dikarboksilik asitler ve polihidrik alkollerin (glikoller) kondensasyon polimerizasyonu
sonucu olusurlar. Buna ek olarak, doymamis polyesterler dikarboksilik asit bileseni olarak maleik anhidrit veya
fumarik asit gibi doymamis bir madde igerirler. Uriin olarak alinan polimer, sebeke yapisi olusturabilmek ve diisiik
vizkozitede bir sivi elde edebilmek amaciyla stiren gibi reaktif bir monomer iginde ¢6ziinir. Regine sertlestiginde,
monomer polimer Uzerindeki doymamis uglar ile reaksiyona girer ve onu kati bir termoset yapiya gevirir.

Ticari olarak elyaf, plastik ve kompozitler kaplama uygulamalarinda siklikla kullanilir. Doymamis polyesterin
yapisi, belirli bir uygulama igin kullanilan malzemeler ve kir kosullarina baghdir. Kontak kaliplama, doymamis
polyesterlerin baskin isleme teknigidir. Polyester materyallerin islenmesi igin daha geleneksel (ac¢ik kalip
sistemleri yani, el ve sprey ile yerlestirmeyi) metotlar kullanilir. El ile yerlestirme, kontak kaliplama isleminin
yaklasik Ugte ikisinde kullanilir. Sikistirma kaliplama ise, son yillarda daha fazla kullaniimaya baglanmigtir. Ayrica,
UP (doymamis polyester) reginelerden 6geler olusturmak icin SMC/BMC/DMC kaliplama, regine transfer
kaliplama ve plltezleme gibi otomatik islemler de kullaniimaktadir.

Kapsam:

o Uretim kapasitesi 500 kg/saat ve daha fazla olan sivi veya doymamis polyester reginelerin islendigi tesisler
Ek-2 kapsaminda yer almaktadir.

o Kontak kaliplama, doymamis polyesterlerin baskin isleme teknigidir. Doymamis polyester reginelerde
Ogeler olusturmak icin SMC/BMC/DMC kaliplama, recgine transfer kaliplama ve plltezleme gibi otomatik
islemler de kullanilir.

e Bu tir tesislerde polyester regine esasli malzemeler kullanilarak yapi malzemesi, suni granit, banyo
ekipmanlari, vb. ¢ok gesitli Gretim mevcuttur.

o Belirtilen esik degerin altinda faaliyet gosteren tesisler bu madde kapsami disindadir.
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5.10. Hammadde kapasitesi 10 kg/saat ve lizerinde olan isil iglem yoluyla furan reginesi, fenolik regine,
aminoplast gibi maddelerin kullanimi ile tiretim yapan tesisler !

Isil iglem; bir malzemenin 6zelliklerini ve/veya igyapisini dedistirmek amaciyla, malzemeye belli bir sicaklik-

zaman programi dahilinde uygulanan isitma, bekletme ve sogutma
islemleri sirasidir. Isil iglem turG; islem sicakligi, bekletme suresi,
Isitma ve tutma hizi gibi parametreler ile belirlenir.

Furan regine furfuril alkol igerir. Asit katalizor ile kurlesir. Farkl
calisma sicakliklari igin tasarlanmis katalizorler ile istenilen siyirma
sureleri elde edilir. Yuksek dokim kalitesine ve Uretim verimliligine
sahiptir. Furan regineleri ile hazirlanan kalip ya da maga kumlarinin
geri kazanimi yuksektir.

Fenolik regineler (Fenol Formaldehit regineler (PF)), formaldehit ve

fenollin, bazik ortamda amonyak ile isitiimasi yoluyla elde edilen suni bir reginedir. Genis kullanim alanina
sahiptir. Reginelesme olayi sonrasi si verilerek kati hale getirilir. Bakalit olarak da bilinir. Ardindan toz héline
getirilerek kagit, asbest, elyaf ve boyalar gibi dolgu maddeleri ile karistinlarak kaliplara konur ve tekrar isitilarak
sertlestirilir. Boylelikle, istenilen bigcimde ve yerde kullanilacak duruma getirilmis olur. Bilardo toplari, laboratuvar
tezgahi, kaplamalar ve yapistiricilar gibi kaliplanmis Urinlerin Gretiminde yaygin olarak kullanilir. Fenol-
formaldehit recineleri 6zellikle suya dayanikhlidi nedeniyle marine tipi kontrplak retimlerinde, insaat kaliplarinda,
cam ylnd ve tas ylnU Uretimlerinde, kompakt laminat ve dekoratif laminat Uretimlerinde, postforming
uygulamalarinda, kraft kagidi emprenyesinde, dokiim sanayinde, refrakter tugla tretiminde, kdpik Uretiminde ve
yeralti kaynaklarinda yalitim malzemesi olarak kullaniimaktadirlar.

Fenolplastlar fenolik reginelerdir. Fenol ve metanoliin polimerizasyonu ile tretilirler. iyi mekanik 6zelliklere eslik
eden dusik maliyetleri, elektrik ve 1si yalitim 6zellikleri nedeniyle tercih edilirler. Elektrik kablolarinda, elektrik
digmelerinde, baglanti elemanlarinda, telefon iletim sistemlerinde, hidrolik fren ve nakil pargalarinda, aletlerin elle
tutma yerlerinde, digmelerdeve panellerde kullanilir.

Aminoplast, formaldehidin amin grubu iceren (NH2) cesitli bilesikler ile denetimli tepkimesiyle olugan, 1sil sert
polimer malzemedir. Ure formaldehit ve melamin formaldehit gibi tiirleri vardir. Seliiloz dolgulu (ire formaldehit,
elektrik duvar panelleri ve diigmelerin yapimina uygundur. Seliiloz dolgulu melamin formaldehit ise tabak, digme,
vb. yapiminda kullanilir. Her iki tlrin suda ¢6zinen regineleri agag, sunta, kontraplak, tekne gdvdeleri,
yerdésemeleri ve agac esyalarda yapistirici olarak kullanilir.

Ure formaldehit regineleri, iire ve formaldehitin polikondenzasyonu sonucu olusan aminoplasttir. Ure
formaldehit reginesi sunta ve kontraplak Uretiminde yaygin olarak kullanilan bir reginedir. Ure formaldehit
regineleri, fenol formaldehit reginelerinden daha serttir.

Resorsin, formaldehit recinesinden yararlanarak elde edilen bir suni regine tutkalidir. Formaldehit recinesi;
taskdémdirl, hava ve sudan uretilir. Cabuk tepkimeye giren bir yapisi vardir. Suya ve neme dayanikhdir. Kontrplak
uretiminde, kayik, gemi yapiminda, kdpru ve yapi islerinde, kapi ve pencere elemanlari yapistirma islemlerinde
ve suya dayanikli kontrplak imalinde kullanilir.

Kapsam:

e 10 kg/saat veya lizerinde hammadde kullanim kapasitesine sahip olan, isil islem yoluyla furan, Gre fenold,
resorsin maddeleri veya ksilen reginesi gibi aminoplast veya fenol formaldehit plastlarin kullanimi ile
madde uretilen tesisler bu madde kapsamindadir.

. Ure, furan, formire, formaldehit gibi regineler gesitli dolgu maddeleri ile birlikte homojen karisim haline
getirilerek sekillendirildikten sonra firinlanir. Gerekirse 6gutilir ve toz, granil halinde sekillendiriimek
Uzere satisa sunulabilir.

e  Suni regine gesitleri kullanilarak plastik, sunta, kontrplak veya yapistirici Ureten tesisler bu madde
kapsamindadir.

17




Ek-2
5.11. Sentetik regine kullanilarak balata iireten tesisler *

Balata, soguk ve sicakta blylk surtinme katsayisina sahip olan, suya ve yaga
dayanikli ve yavas asinan maddedir. Balatalar, makine sektoriinde en énemli emniyet
unsuru olan fren disk, kampana ve debriyaj balatasi seklinde Uretilir ve Uriinde
surtinme ve i1siya dayaniklilk gibi 6zellikler gerekir.

Gecmigste, frenlerde balata malzemesi olarak kullanilan asbestin yerine glinimuzde
polimer esasli fren balatalar kullaniimaktadir. Asbest, frenleme kosullarini
saglamasina karsin, frenleme esnasinda olusturdugu tozlarin havaya karismasi
nedeniyle yasaklanmistir. Polimer esasli fren balatalari, farkh galisma kosullari altinda
guvenlik sinirlarini agsmadan c¢alisabilmekte, ayni zamanda kararli bir surtinme
katsayisi ve dislik asinma oranlarina sahiptir. Polimer matriksli fren balata malzemesi genellikle seramik
partikllleri, lifleri, mineraller, metalik lifler, kati yaglayicilar, elastomerler ve hepsini baglayan fenolik regine gibi
cok sayida farkl bilesikler icerir. Kullanilan regine tirlerini degistirerek, balatalarda istenilen akma mesafesi ve
tane boyutu ayarlanabilir.

Pabuglu balata iiretimi; rulo balata imalati asamasinda hammadde olarak kullanilan miks i¢inde bulunan kauguk
ve regineye, az miktarda kukdirt ilavesi ardindan firinlama islemi sirasinda vulkanizasyona ugrayarak
olugsmaktadir. Regine ve kikurt, baglayici olarak kullaniimaktadir.

Kampana balata iiretiminde, kaucugu baglayici olarak sadece recgine kullaniimaktadir.

Miks Hazirlama => Rulo Sekillendirme => Firinlama => Taslama => Rediiksleme => Pabuclu Balata Firin Hatti

Debriyaj balata Uretiminde, hammadde olarak kullanilan miks iginde bulunan kauguk ve regineye az miktarda
kukurt ilavesi ardindan sicak pres islemi sirasinda vulkanizasyona ugrayarak olusmaktadir. Regine ve kukdrt,
baglayici olarak kullaniimaktadir.

Disk balata Uretiminde, kaugugu baglayici olarak sadece regine kullaniimaktadir. Kauguk, solvent iginde eritilerek
soguk preslerde sekil verilir.

Kapsam:

¢ Madde kapasiteye bagl olmaksizin plastik recgineli baglayici maddeleri kullanarak balata treten tesisleri
kapsamaktadir.

e  Surtinme ve i1siya dayanikli, fren disk, kampana ve debriyaj balatasi tretimi kapsam dabhilindedir.

e Genellikle hammadde olarak kullanilan regine ve kauguk maddeleri iceren hamurun gerekirse
vulkanizasyonu ile presleme ve sekillendirme yoluyla Uretilir.

e Fenol veya diger plastik recgineli baglayici maddelerin kullaniimasi suretiyle balata tretilen tesisler kapsam
dahilindedir.
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5.12. Organik baglayici maddeler vel/veya ¢oziiculer kullanarak zimpara kagitlar, plakalari, pargalar
velveya dokularinin iiretildigi tesisler *

Baglayici madde, uyumlu bir bitin olusturmak Gzere maddeleri mekanik veya kimyasal yolla bir araya getiren
malzemelerdir. Organik ve inorganik baglayicilar olarak ikiye ayrilir. Organik baglayicilara; bitumler, hayvan ve
bitki tutkallari, polimerler, polivinil alkol, balmumu, termoplastik recine, akrilik, un, nisasta, vb. oérnek olarak
verilebilir. inorganik baglayicilara ise; kireg, cimento, algi, sivi cam, kil, bentonit, koloidal silika, etil silikat, fosfatlar
vb.érnek verilebilir.

Asindirici maddeler sentetik korondum, silikon karbur, kiibik boron nitrit (CBN) ya da elmas olabilir. Makine
uretimi, ugak, termik santral ya da mobilya gibi pek ¢ok alanda yiiksek kalitede agindirici kullanimi gerekir. Uretimi
temel olarak yapistiricili (taslama silindirleri) ya da kaplanmis asindiricilar (kagit ve diger malzemeler) ve serbest
asindiricilar (bir destege herhangi bir kati baglantiya sahip 6rnegin parlatma macunlari) olmak Gzere 3 tiptir.
Organik solventler genellikle yapistiricili ve serbest asindirici tretim tiplerinde kullanilir. Kaplanmis asindiricilar
genellikle sunlardan olusur:

o Destek, 6rn; kagit, bitmis kumas, vulkanize fiber, film.
e Bagli materyal, 6rn; yapistirici sistemleri, fenolik regine, epoksi regine, poliliretan, lre regine.
o Asindirici tas, vb. gakmaktasi, silisyum karbir, korindon, zirkonya aliimina, nadiren kullanilan elmas ve CBN.

Zimpara; asindirici taneciklerin gesitli baglayicilarla birbirlerine baglanmasi sonucunda olugsan malzemelerdir.
Cok kesicidirler. Genellikle metal endistrisinde kullanilirlar. Metal endistrisi disinda ise, cam ve seramik
sanayiinde kullanilirlar.

Zimpara uretiminde kagit veya plaka hazirlanir, birlestirici madde kagida uygulanir, kumlama yapilir, n firinlama
asamasindan sonra laminasyon Ust tabaka uygulanmasi gergeklestirilir ve son olarak firinlanarak son urin haline
getirilir.

Uygun zimpara mineralinin segimi, istenilen yilizey kalitesi igin belirleyici Sneme sahiptir. Bunun igin énemli kosul,
asindirici minerallerin tabana uygulanmasi icin kullanilan proses teknolojisinin turiidiir. iki kumlama yéntemi olan
mekanik ve elektrostatik kumlama séz konusudur.

Geleneksel serpme yonteminde c¢ok sayida tanecik, yilizeye serpistirilir. Bu sayede, esit boyuta sahip
minerallerden ince ylzey kalitesi meydana gelmektedir. Bu tir ydéntemler, genellikle hassas ve ultra ince
zimparalarin dretiminde kullanihr.

Kapsam:

e Madde kapasiteye bagli olmaksizin organik baglayici maddeler veya ¢oziculer kullanarak zimpara kagitlari,
plakalari, pargalari ve/veya dokularinin Uretildigi tim tesisleri kapsamaktadir.

e Organik baglayicilara bitumler, hayvan ve bitki tutkallari, polimerler, polivinil alkol, balmumu, termoplastik
regine, akrilik, un, nisasta, vb. érnek olarak verilebilir.

e Zimpara, asindirici taneciklerin gesitli baglayicilarla birbirlerine baglanmasi sonucu uretilen malzemelerdir.
Kagit, plaka, vb. seklinde Uretilebilirler.
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Poliiiretan (PU), poliol ve izosiyanatlar arasinda belli oran ve sicaklikta karisimi ve ekzotermik bir reaksiyonla
kabarmasi sonucu ortaya ¢ikan képlk ya da Urindur. Politretan (PUR) kdpuk Gretiminde 3 ana hammadde 6énemli
bir rol oynar. Bunlar; poliol, izosiyanat ve sudur. Diizosiyanatin bir kismi poliol ile polimerlesirken, kiigik bir kismi
da su ile reaksiyona girerek gbzenekli politiretan yapiyr meydana getirir. Katalizor, stabilizér ve diger yardimci
ajanlar ise kimyasal reaksiyonu desteklemek igin kullanilir. Bunlara ek
olarak; spesifik ¢zellikler elde etmek igin, istendiginde boya ve alev Hammadde Ternini
geciktirici gibi katki maddeleri de formilasyona ilave edilebilir. l

Olgunlasma (kirlenme) siiresi (24-72 saat) sonunda esnek ve saglam Hammaddelerin Uretim

. . ; Kazanlarina Alimi
bir polimer yap1 meydana gelir. (Kazan-Reaktsr)

Poliiiretan koplik, yapisina goére 2 kisimda incelenir. =
Kazanlarda Urlindn

* Polyester bazh poliiiretan képiikler; giicli hidroliz dayanimlari olup, Sivi Kisminin Hazirlanmasi
M . . (Kazan-Reaktor)
formulasyonuna  eklenecek katki maddeleri ile  uyumluluk |
gOstermektedir. Bununla birlikte yangin dayanimlari ve mekaniksel itici Gaz (LPG, Dimetil Eter,
ozellikleri dUguktir. izobiitan) ile Tiplere
Dolum
* Polyester bazli poliiiretan kopiikler; Polyester poliol bazli politiretan J
koplklere alternatif olarak gelistirilen polyester poliol bazh politiretan Depolama-Sevkiyat

kopukler gcok daha iyi yanmazlik ve isil stabilite saglamaktadir. Tozuma
oranlari dusuk olup, kirllgan bir yapiya sahip degildirler. Isi etkisiyle
meydana gelen genlesmelere nihai tGriiniin uyum goéstermesine katkida
bulunurlar.

Poliiiretan Koplk Uretimi is Akim Semas

Poliiiretan kopiik Uretimi; Uretiimek istenilen polilretan kdpik yapisi dogrultusunda recetenin hazirlanmasi ve
hammadde segimi sonrasinda, poliol ve izosiyanat karisimlarinin diger kimyasal katkilar ile karisimi saglandiktan
sonra itici gaz (LPG) ve PU kopuk cesidine gore diger gazlar (dimetil eter, izobutan) ile karistirilarak elde edilir.

Poliiiretan esasli siinger iiretim; kapali hacim seklindeki kalibin igerisine

poliol ve izosiyonat maddeleri belli bir oranda yiksek basingl politiretan Hammadde
makinesi ile kallbin icerisine enjekte edilir, malzeme transferi v
tamamlandiginda kahp kapatilir. 10-15 dk gibi bir stire beklendikten sonra ”':]1':;%?;?:;"
reaksiyon tamamlanir ve kalip acilarak icerisindeki kalip seklini almis suinger Politiretan Makinas) ile)
alinir. Eger kenarlarinda ¢apaklar varsa temizlenir ve paketlenir. ¥

. Ny Temizleme
Termoplastik poliuretan malzeme,; Isitildiginda yumusayan, ]

sogutuldugunda sertlesebilen ve bu Ozellikleri ile ekstriizyon ve enjeksiyon
gibi 1sil-islem proseslerinde islenebilen bir 6zellige sahiptir. Termoplastik
poliuretanlarin Uretimi ise, yuksek basinch enjeksiyon makinelerinde Poliiiretan Esash Siinger Uretimi
yapilmaktadir.

Paketleme

Kapsam:

e Kapasiteye bagl olarak ginlik hammadde kapasitesi 1.000 kg/saat veya Uzerinde olan poliliretan,
polistriren, vb. plastik, kauguk, regine tirevi bicimlendirme maddeleri kullanarak maddeler igerisinde bosluk
olusturma, genlestirme ve/veya hacim verme vb. faaliyetleri kullanarak Uretim yapan tesisler kapsam
dahlindedir.

e Polilretan esasl slinger, polistiren/politiretan kopuk, politiretan hammaddede bosluk olusturularak Gretilen
panel vb. yalitim malzemeleri tretimi yapan tesisler bu madde kapsaminda degerlendirilir.

e Politretan képuk poliol ve izosiyanat karigimlarinin, diger kimyasal katkilar ile karisimi saglandiktan sonra
itici gaz ve kopuk cesidine goére diger gazlar (dimetil eter, izobutan) ile karistirilarak elde edilir.
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5.14. 50 kg/saat ve daha fazla toz boya kullanilarak, malzemelerin elektrostatik toz boyama yontemi ile
boyandigi tesisler !

Toz boya,; igerisinde sivi olmayan, metal veya diger iletken ylzeylere uygulanan, solvent icermeyen, polimer
icerikli boyadir.

Elektrostatik toz boyama bir ylizey kaplama metodudur. Uygulamada toz boya materyali bir manyetik ortam
icerisinde farkl elektrikle ylklenir ve bunun sonucunda toz materyali miknatis etkisiyle metal yizeyi kaplar.
Kaplayici malzeme, son kat boya tabakasini olusturan gok ince toz boya partikiilleridir. islemde toz boya
partikUlleri belirli bir basingtaki hava ile boya tabancasina gonderilir ve elektrostatik yiklenerek daha énce
topraklanmis malzeme Uzerine puskurtalur.

Toz boyama, boya kabinlerinde 6zel boya tabancalari vasitasiyla gerceklestirilir. Temizlik ve On islemler
Tabancadan gegerken elektrostatik ylklenen toz boya partikilleri kabin iginde l
boyanacak malzemeye yapisir ve kaplama igslemi gergceklesmis olur. Genellikle
fazla atilan boya, kabinde bulunan boya geri kazanim sistemi sayesinde toplanir
ve tekrar kullanima sokulur. Malzeme toz boya ile kaplandiktan sonra pisirme
firnina girer. Firin 1sis1 toz boyanin erimesini ve malzeme Uzerine yapismasini
saglar. Toz boya uygulamasi Gi¢ ana adimdan olusur:

Toz boyanin uygulanmasi

Firinlama

=  Temizlik ve 6n iglem
= Toz boya uygulamasi
=  Firinlama

Temizlik ve én islem asamasi, boyama isleminin performansini arttirmak icin, boyanacak pargaya uygulanan
temizlik ve on iglemleri igerir. Temizleme amaciyla asidik temizleyiciler, alkali temizleyiciler, yagd alici kimyasallar
kullanilabilir. Temizlik isleminden sonra genellikle fosfatlama ya da istenen malzemenin 6zelliklerine gore asit
banyosuna daldirma vb. islemler gerekebilir.

Toz boya uygulamasi, genellikle elektrostatik tabanca vasitasiyla gercgeklestirilir. Boya tanbancadan ¢ikarken (-)
elektrik yuklenir. Boya zerrecikleri birbirini iter ancak pargaya dogru ¢ekilir. Bu amag icin genellikle korona ve tribo
olmak Uzere iki tip tabanca kullanilir. Corona (iyonlagsma) tipi tabancada, toz, tabancayi terk ederken tabanca
ucunda bulunan ylksek voltajli bir elektrod sayesinde elektrostatik olarak negatif ylklenir. Boyanacak parca
topraklanmis oldugundan, elektrostatik olarak yliklenmis olan boya kolayca pargaya yapisir. Tribo (elektrokinetik)
tipi tabancalar girintili ve ¢ikintili pargalarda kullanilir. Bu tir tabancada boyanin ylksek voltaj uygulanmadan,
sadece surtinmeyle pozitif yikle ylklenmesi saglanir. Fazla atilan boya, kabinde bulunan boya geri kazanim
sistemi sayesinde toplanir ve tekrar kullanima sokulur.

Toz boya uygulanan pargalar son asamada firinlama islemine tabi tutulur. Bu asamada parga, boyanin
ozelliklerine gore farkh surelerde cesitli seviyelerde sicaklia maruz birakilir. Boya bu sicaklikta énce eriyip diz
bir zemin olusturduktan sonra kdrlesir. Firinlama islemi sonrasinda boyama islemi tamamlanmis olur.

Metal, makine, aydinlatma, otomotiv yan sanayinde, beyaz esya, bisiklet, ¢elik raf/kapi, aydinlatma imalati, vb.
cesitli uygulamalarda elektrostatik toz boyama sistemleri yaygin olarak kullanilr.

Kapsam:

e Esik deger toz boya kullanim kapasitesi ile belirlenir. 50 kg/saat ve daha fazla toz boya kullanan isletmeler
kapsam dahilindedir.

e Kabin icinde ya da diginda gerceklestirilen uygulamalar kapsam dahilindedir.

e Elektrostatik toz boya uygulamalari, toz boyanin manyetik bir ortam igerisinde elektrikle ylklenerek miknatis
etkisiyle metal ylzeyin kaplanmasi seklinde gerceklestirilen bir yizey kaplama metodudur.

e Tozemaye uygulamalari “Ek-2 - 3.23 Metallere sirlama, emaye, mineleme vb. islemlerinin yapildigi tesisler”
kapsaminda degerlendirilir.

21



EK DIPNOTLAR

e 1: Cevresel glriltl konulu gevre izninden muaf olan tesisler
¢ 2: Hava emisyonu konulu gevre izninden muaf olan tesisler

Not: Yukarida yer alan muafiyetler ilgili maddesi igin gegerlidir. isletmenin muafiyeti listede yer alan tiim
maddeler degerlendirilerek yapilr.

KAYNAKLAR

= Akdogan E., 2011. Farkli Katki Maddelerinin Poliiiretan Malzemelerin Mekanik Ozellikleri. Yiiksek Lisans Tezi, Tez
Danismani: Yrd. Dog. Dr. Ali Riza TARAKCILAR, Pamukkale Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Makine Muhendisligi

= Basbudak, M., “Termoset Plastikler”, istanbul, Maya Basimevi, 2003
= Beser Sirtinme Malzemeleri San. ve Tic. A.S. — PTD 2015

= CED Basvuru Dosyasi: BMC Otomotiv Sanayi ve Ticaret A.S., Savunma Sanayi Araglari Uretimi, Otobiis Uretimi, Ticari
Arac Uretimi, D6kiim ve Talasli imalat Merkezi Motor Uretim Tesisi. Cinar Mihendislik Masavirlik A.S., Sakarya, Aralik-
2015

= CED Basvuru Dosyasi: Sanko Tekstil igletmeleri San. Ve Tic. A.S./Gaziantep Makine Subesi, Motorlu Tasit Uretim Tesisi
(Is Makineleri Uretimi) Kapasite Artisi, Envoy Cevre Miihendislik ve Danismanlik Hizmetleri San. Tic. Ltd. Sti., Gaziantep,
Agustos-2013.

= Cevre ve Sehircilik Bakanligrnin CED Alaninda Kapasitesinin Guglendirilmesi igin Teknik Yardim Projesi., Motorlu Tasit
Uretimi Sektorii, Ankara 2017

= Cevre ve Sehircilik Bakanhginin CED Alaninda Kapasitesinin Guglendiriimesi igin Teknik Yardim Projesi., Motorlu Tasit
Uretimi Sektorii, Ankara 2017.

= Cevre ve Sehircilik Bakanhginin CED Alaninda Kapasitesinin Guglendirilmesi igin Teknik Yardim Projesi., Motorlu Tasit
Uretimi Sektorii, Ankara 2017.

= Cevre Yonetimi Genel Midurligu, Beyaz Esya Sanayi, Sektorel Atik Kilavuzlari, Ankara 2013
= DPT, Demiryolu Araglari Sanayii, Dokuzuncu Kalkinma Plani, 2007

= DPT, Demiryolu Araglari Sanayii, Dokuzuncu Kalkinma Plani, 2007

= DPT, Hava Tasitlari imalat Sanayi Ozel ihtisas Komisyonu Raporu, 2001

= Ertan R., 2008. Fren Balata Malzemelerinin Optimizasyonu ve Uretim Parametrelerinin Analizi. Doktora Tezi, Tez

Danigmani: Prof. Dr. Nurettin YAVUZ, T.C. Uludag Universitesi Fen Bilimleri Enstitlisii, Makina Mihendisligi
= ESCO Emaye Dékiim San. Tic. A.S., i¢ Tetkik Raporu, Eskigehir 2019
= Kompozit Sanayicileri Dernegi, Termoset Regineler, Haziran 2016

= Gokdag Oto Yedek Parcalari ve Bilgi Sistemleri imalat Sanayi ve Tic. Ltd. Sti., Plastik Sekillendirme, Siinger, Kauguk
Hamur Uretimi ve Vulkanizasyon Tesisi, Proje Tanitim Dosyasi, Bursa 2017

= Organik Slovenlerin Kullanimi ile Yapilan Yiizey islemlerindeki Mevcut En lyi Teknikler Referans Dokiimani, 2007

= Ozomay Z., 2009. IGT Test Baski Makinesi ile Ofset Baski Makinesi Arasindaki Renk Uyumu igin Optimum Prosediiriin
Hazirlanmasi. Yiiksek Lisans Tezi, Tez Danismani: Dog. Dr. Mehmet OKTAV, T.C. Marmara Universitesi, Fen Bilimleri

Enstitlist

= Proje Tanitim Dosyasi, SEL Dis Ticaret ve Kimya SAN. A.S., Cesitli Aerosol Uriinler (gesitli politiretan kdpiik, teknik aerosol
Urtinler (solvent iceren, solvent ve baz yag igeren)) Cesitli Mastik (akrilik, silikon, PU, hibrit) Mermer-Granit Yapistiricisi,

22



Marin Tipi Yapistirici, Kimyasal Diibel, Metal Parlatici Vb. Teknik Uriinlerin Uretimi Ve Metil Metakrilat Esash Yapistirici,
Anaerobik Yapistirici Vb. Teknik Urtinlerin Dolumu, Plastik Kartug Uretim (plastik tip takimi), Ergev Danigmanlik Aritma
Cevre Denetimi ilaglama ins. San. Ve Tic. Ltd. Sti.

T.C Erciyes Universitesi Mihendislik Fakiltesi Malzeme Bilimi ve Mihendisligi Boélimi Malzeme Uretim ve

Karakterizasyon Laboratuvari Dersi Laboratuvar Uygulamalari, Polimer Film Uretimi, 2017

T.C. Cevre ve Sehircilik Bakanligi, Sanayiden Kaynaklanan Hava Kirliliginin Belirlenmesi ve Azaltimasina Yoénelik

Uygulamanin Kolaylastirilmasinin Saglanmasi Projesi. Yiizey Islemleri, Sektorel Uygulama Kilavuzu (Taslak)

T.C. Cevre ve Sehircilik Bakanligi, Sanayiden Kaynaklanan Hava Kirliliginin Belirlenmesi ve Azaltimasina Yénelik
Uygulamanin Kolaylastinimasinin Saglanmasi Projesi. Yiizey Islemleri, Sektérel Uygulama Kilavuzu (Taslak), Ankara
2020.

T.C. Cevre ve Sehircilik Bakanligi, Sanayiden Kaynaklanan Hava Kirliliginin Belirlenmesi ve Azaltimasina Yoénelik
Uygulamanin Kolaylastiriimasinin Saglanmasi Projesi. Aga¢ Uriinleri Uretimi, Sektérel Uygulama Kilavuzu (Taslak),
Ankara 2017.

T.C. GUmrik ve Ticaret Bakanhgi, Risk Yénetimi Ve Kontrol Genel Mudurligiu Ekonomik Analiz Ve Degerlendirme Dairesi,
Beyaz Esya Sektorli, Ankara 2015.

Ulgen A., 8. Uluslararasi Dékiim Kongresi, Gézenekli Dékiim Pargalarda Emprenye Islemi ile Sizdirmazlik Saglanmasi,
istanbul 2016

URL:http://blog.aku.edu.tr/evcin/files/2017/05/10-polimer-uygulamalar%C4%B1-termoplastik-polimerler.pdf (Son Erisim:
Mayis, 2020)

URL: http://kisi.deu.edu.tr//halit.yazici/YM2/YM-11%232 BAGLAYICI MADDELER.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://docplayer.biz.tr/7219842-Termoset-malzemelerin-ozellikleri-ve-kullanim-alanlari-polyesterler-fenolplastlar-

aminoplastlar.html (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://polser.com/tr/ctp/termoplastik-ve-termoset-re%C3%A7ineler (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.polinyapi.com.tr/bizden-haberler/plastik-malzemeler-hakkinda-bilgi.html (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL:http://dergipark.org.tr/tr/download/article-file/159682 (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL:http://kisi.deu.edu.tr/huseyin.yigiter/YM-1%20%2316%20BITUM.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: http://mebig.marmara.edu.tr/Presentations/AtikYonetimi_BarisCalli.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: http://w3.balikesir.edu.tr/~ay/lectures/pm/ex.ufleme.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL:http://lwww.inovasyon.org/pdf/TA.Bursa.Rayl%C4%B1sistemAra%C3%A7%C3%9Cretim.Rap.9.10.2009.pdf  (Son
Erisim: Mayis, 2020)

URL: http://www.teknokaplama.com/teknikbilgi/yuzeyislemlerteknolojileri.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: http://lwww.turkchem.net/beton-ve-celik-yuzeylerde-coal-tar-boya-ve-kaplamalar.html (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: http://www.turkchem.net/demiryolu-araclarinda-ve-genel-tasimacilikta-yuzey-islem prosesleri. _html (Son Erisim:

Mayis, 2020)

URL: http://www.turkchem.net/demiryolu-araclarinda-ve-genel-tasimacilikta-yuzey-islem prosesleri. _html (Son Erisim:

Mayis, 2020)

URL: http://lwww.turkchem.net/endustride-kullanilan-recineler.html (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: http://www.turkchem.net/polyester-recinesi-kullanim-alanlari.html (Son Erisim: Mayis, 2020)

23


http://blog.aku.edu.tr/evcin/files/2017/05/10-polimer-uygulamalar%C4%B1-termoplastik-polimerler.pdf
http://kisi.deu.edu.tr/halit.yazici/YM2/YM-II%232_BAGLAYICI_MADDELER.pdf
https://docplayer.biz.tr/7219842-Termoset-malzemelerin-ozellikleri-ve-kullanim-alanlari-polyesterler-fenolplastlar-aminoplastlar.html
https://docplayer.biz.tr/7219842-Termoset-malzemelerin-ozellikleri-ve-kullanim-alanlari-polyesterler-fenolplastlar-aminoplastlar.html
https://polser.com/tr/ctp/termoplastik-ve-termoset-re%C3%A7ineler
https://www.polinyapi.com.tr/bizden-haberler/plastik-malzemeler-hakkinda-bilgi.html
http://dergipark.org.tr/tr/download/article-file/159682
http://kisi.deu.edu.tr/huseyin.yigiter/YM-I%20%2316%20BITUM.pdf
http://mebig.marmara.edu.tr/Presentations/AtikYonetimi_BarisCalli.pdf
http://w3.balikesir.edu.tr/~ay/lectures/pm/ex.ufleme.pdf
http://www.inovasyon.org/pdf/TA.Bursa.Rayl%C4%B1sistemAra%C3%A7%C3%9Cretim.Rap.9.10.2009.pdf
http://www.teknokaplama.com/teknikbilgi/yuzeyislemlerteknolojileri.pdf
http://www.turkchem.net/beton-ve-celik-yuzeylerde-coal-tar-boya-ve-kaplamalar.html
http://www.turkchem.net/demiryolu-araclarinda-ve-genel-tasimacilikta-yuzey-islem%20prosesleri.%20html
http://www.turkchem.net/demiryolu-araclarinda-ve-genel-tasimacilikta-yuzey-islem%20prosesleri.%20html
http://www.turkchem.net/endustride-kullanilan-recineler.html
http://www.turkchem.net/polyester-recinesi-kullanim-alanlari.html

URL: https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/67994/mod_resource/content/0/Organik%20%C
%A7%C3%B6z2%C3%BCc%C3%BCler%201%20.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://kimyasimya.blogspot.com/2011/09/ (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://prosafety.com.tr/ksilen-ozellikleri/ (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://tr.prysmiangroup.com/sites/default/files/atoms/files/Kablo-lzolasyon Malzemeleri. pdf (Son Erisim: Mayis,

2020)

URL: https://www.boytek.com.tr/polyester-recineleri/ (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.elektrikport.com/teknik-kutuphane/kablolarin-kimyasal-dayanimi-ve-dogru-izolasyon-malzemesi-
secimi/17166#ad-image-0 (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.gorgoda.com/rezorsin-formaldehit-recine-tutkali.html (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.muhendis.tv/plastisol-kaplama-nedir (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.plastikciyiz.biz/bilgi-kutuphanesi/teknik-bilgi-kutuphanesi/130/plastigin-neminin-alinmasi-ve-kurutulmasi
(Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.polmakplastik.com/tr/sektorel-haberler-detay-hammadde-kurutma-icin-dogru-kurutma-sistemi-nasil-
secilir-54.html (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.sgs.com.tr/tr-tr/environment/soil/laboratory-analysis/specialty-analyses/dioxins-and-furans  (Son
Erisim: Mayis, 2020)

URL: https://www.siaabrasives.com/tr/tr/zimpara-kagidi-uygulama-alanlari-/zimpara-tuerleri/ (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL:http://www.inovasyon.org/pdf/TA.Bursa.Rayl%C4%B1sistemAra%C3%A7%C3%9Cretim.Rap.9.10.2009.pdf  (Son
Erisim: Mayis, 2020)

URL:https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/67994/mod_resource/content/0/Organik%20%C
%A7%C3%B6z%C3%BCc%C3%BCler%201%20.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL:https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/99518/mod_resource/content/1/KYM%20445%20Polimerlerin%20%C4
%B0%C5%9Flenmesi%20%28Kaplama-K%C3%B6p%C3%BCk-D%29-2018.pdf (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL: http://www.cukurovakimya.com.tr/dokum-recineri (Son Erisim: Mayis, 2020)

URL:https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/51101/mod_resource/content/0/Haftal3.pdf (Son Erigim: Mayis, 2020)

24


https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/67994/mod_resource/content/0/Organik%20%25C%20%A7%C3%B6z%C3%BCc%C3%BCler%20I%20.pdf
https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/67994/mod_resource/content/0/Organik%20%25C%20%A7%C3%B6z%C3%BCc%C3%BCler%20I%20.pdf
https://kimyasimya.blogspot.com/2011/09/
https://prosafety.com.tr/ksilen-ozellikleri/
https://tr.prysmiangroup.com/sites/default/files/atoms/files/Kablo-Izolasyon%20Malzemeleri.%20pdf
https://www.boytek.com.tr/polyester-recineleri/
https://www.elektrikport.com/teknik-kutuphane/kablolarin-kimyasal-dayanimi-ve-dogru-izolasyon-malzemesi-secimi/17166#ad-image-0
https://www.elektrikport.com/teknik-kutuphane/kablolarin-kimyasal-dayanimi-ve-dogru-izolasyon-malzemesi-secimi/17166#ad-image-0
https://www.gorgoda.com/rezorsin-formaldehit-recine-tutkali.html
https://www.muhendis.tv/plastisol-kaplama-nedir
https://www.plastikciyiz.biz/bilgi-kutuphanesi/teknik-bilgi-kutuphanesi/130/plastigin-neminin-alinmasi-ve-kurutulmasi
https://www.polmakplastik.com/tr/sektorel-haberler-detay-hammadde-kurutma-icin-dogru-kurutma-sistemi-nasil-secilir-54.html
https://www.polmakplastik.com/tr/sektorel-haberler-detay-hammadde-kurutma-icin-dogru-kurutma-sistemi-nasil-secilir-54.html
https://www.sgs.com.tr/tr-tr/environment/soil/laboratory-analysis/specialty-analyses/dioxins-and-furans
https://www.siaabrasives.com/tr/tr/zimpara-kagidi-uygulama-alanlari-/zimpara-tuerleri/
http://www.inovasyon.org/pdf/TA.Bursa.Rayl%C4%B1sistemAra%C3%A7%C3%9Cretim.Rap.9.10.2009.pdf
https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/67994/mod_resource/content/0/Organik%20%25C%20%A7%C3%B6z%C3%BCc%C3%BCler%20I%20.pdf
https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/67994/mod_resource/content/0/Organik%20%25C%20%A7%C3%B6z%C3%BCc%C3%BCler%20I%20.pdf
https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/99518/mod_resource/content/1/KYM%20445%20Polimerlerin%20%C4%B0%C5%9Flenmesi%20%28Kaplama-K%C3%B6p%C3%BCk-D%29-2018.pdf
https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/99518/mod_resource/content/1/KYM%20445%20Polimerlerin%20%C4%B0%C5%9Flenmesi%20%28Kaplama-K%C3%B6p%C3%BCk-D%29-2018.pdf
http://www.cukurovakimya.com.tr/dokum-recineri
https://acikders.ankara.edu.tr/pluginfile.php/51101/mod_resource/content/0/Hafta13.pdf

