PM-34 Banklar

= Uriin, su bazl boyali sarigam veya birinci sinif emprenyeli sarigam / ladin
malzemeden imal edilmektedir.

* Ahsap malzemeler insan sagligini etkilemeyen krom, bakir ve arsenik
icermeyen Tanalith-e maddeli ¢ozelti ile vakum basing yontemiyle
emprenye islemine tabi tutulmaktadir.

* Tim ahsap malzemeler planya yapilip zimparalanmakta, dolgu vernigi
stiriiliip tekrar zzimparalanip ve boyanmaktadir.

» Ahsap emprenye islemine tabi tutulmadan Once budaklari ve regine
kanallar1 yakilmaktadir.

» Bank tasiyici ayaklari; dokiim ayak , boru biikiim ayak veya lazer kesim
olarak imal edilebilmektedir.

= Bank ayaklari; SDM borunun 6zel tasarimli biikiim yontemi ile veya sac
malzemenin lazer kesimle sekillendirilip gaz alti kaynak yontemi ile
birlestirilmesiyle yapilabilecegi gibi, uygun formda dokiim ayak modelleri
de kullanilabilmektedir.

* Metal tasiyict ayak 2 adettir.

» Metal ayaklar ve bank tahtalar1 birbirine galvanizli civata ile baglanacaktir.

= Metal aksam iizerindeki ¢alisma bittikten sonra metal {lizerindeki yag ve
pasin giderilip boyaya hazir hale getirilmesi amaciyla firinlama islemi
yapilmaktadir.

= Fosfatlama kazaninda fosfatla yikanan metal aksamlar, duru su ile
durulandiktan sonra 10-15 dakika dinlendirilme ve daha sonra metalin
yiizey temizligi yapilmaktadir.

* Firinlama isleminden sonra aksamlar elektrostatik toz boya ile kaplanir ve

180-200 derecede pisirilerek boyama iglemi tamamlanmaktadir.









