Az olommentes cinezokrol

es felhordasukrol szerzett tapasztalatok

Mar t6bb mint hat év telt el azota, hogy betiltottak a nagy olomtartalmd cinezdanyagokat és helyettiik
csak 6lommenteseket lehet hasznalni. Az lommentes cinez6k mas felhordasi technoldgiat igényelnek
és tobb problémat is felvetettek bevezetésiikkor, ezért kezdett elterjedni a fém ,spachtelozas’, melyet az
Audi gyari javitasi technologiaként preferalt. Cikkinkben igyeksziink dsszefoglalni és elemezni a hat év
alatt felgyilemlett tapasztalatokat és osszevetni azokat a 200/-ben megfogalmazott joslatokkal.

Rendeleti hattér

Az Eurdpai Unid teriletén, igy Magyaror-
szagon sem hozhatdk lakosségi forgalomba
6lomvegyiiletek. Az 6lom magzatkérositd
és fejlédési rendellenességeket okozd haté-
sa igazolt. Az Egészségigyi Vildgszervezet
Réakkutatd Ugynoksége szerint az 6lom és
szervetlen vegylletei éallatkisérletekben bi-
zonyitottan rékkelté hatdsu vegyi anyagok.
Az Ggynokség megallapitasai szerint ,valo-
szinUsithetden rakkeltd hatasuak” az emberi
szervezetre is. Az 6lomtartalmu cin hevité-
sekor felszabaduld egészségkarositd gazok
elkertlése miatt 2007. januér 1. 6ta tilos az
ilyen anyagok hasznalata a karosszériajavi-
tdsban. 2005-ben jelentek meg elészor az
o6lommentes cinezék, melyek eltéré tulaj-
donsagaik miatt mas technoldgiat és eljara-
sokat igényelnek.

Olommentes cinezdanyagok

Az S6lommentes cinezék olvadasi hédmér-
séklete nagyobb és Iényegesen szlkebb
a technolégiai muveletre igénybe vehetd
hémérséklet-tartomanya, mint a hagyo-
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manyos olmozott anyagnak. lgy a szak-
embernek rovidebb idén belil gyorsabban
kell a megolvasztott dmledéket elsimitania
@ A nehézségek masik oka, hogy meg-
szlinik a megolvasztott cin kedvelt terel-
getése a hegesztépisztoly langjaval. Kulo-
nosen kiemelendé ez a flggéleges és fej
feletti karosszériarészek helyredllitasanal.
Viszont egészségesebb munkafeltételeket
és kornyezetbaratabb megoldast jelent. Le-
hetévé teszi tovabba, hogy forrasztépakaval
@ - szemben az élomtartalmu cinnel - na-

@ A forraszanyag felhordasa
a karosszériara

gyobb nehézségek nélkil tobb réteget is fel-
vigyunk.

Az Audi tobb kisérletet is folytatott az Uj
anyagokkal, melyek nem tul kedvezd, mond-
hatjuk elrettentd eredményekkel szolgaltak.
A korrézio- és oOregedésvizsgald tesztek
sorén az 6lommentes anyagokkal kezelt fe-
|Uletek peremén festékbuborékok voltak ki-
mutathaték, melyeket az alattuk képz&dott
rozsda valtott ki, melynek oka vélhetéen a
porozus peremrészekben keresendd. Az
elsé festékbuborékok mar a normal 3 éves
fényezési garanciaidének megfeleld kisérleti
idétartamon bell jelentkeztek.

Alternativ megoldasként az aluminiumka-
rosszériaknal is ismert ,aluspachtelozast”
vizsgéltak meg, de ez sem latszott jarhatd
utnak az acél és az aluminium kozotti na-
gyon eltéré hétagulas miatt. Ezért az alumi-
niumrészecskék helyett fémport kevertek
a fellletkiegyenlité anyagba, mely igy ha-
sonléva valt az acél nyuladsahoz, j6 tapado-
képességgel és fényezési tulajdonsagokkal
rendelkezik. A vizsgalt megoldas egy cink-
poros toltdéanyag, specialis edzével 6sszeke-
verve. A klimakamras teszt j6 eredményeket



@ Cinezéshez hasznalatos
forrasztopaka

mutatott. Ezt ko-
vetéen hatéroz-
tdk el, hogy a
VW-konszernnél
ezen anyag fel-
hasznélasat ajanl-
jak. Az acélporos
anyagot jol el kell kever-

ni az edzével (van olyan ki-
nyomarendszer, ami ezt automatikusan vég-
zi). A massza szinkonturjabol ellendrizhetd,
hogy mennyire sikertilt homogénre keverni.
Ezutan alig pér perc all rendelkezésre, hogy
az igy keletkezett anyagot felvigyik a karosz-
szériara és forméazni tudjuk. Kevesebb, mint
1 dra alatt (szobahémérsékleten) az anyag
annyira felkeményedik, hogy munkalhatova
valik. Mindig figyelmesen el kell olvasni és
be kell tartani a gyarto el6irdsait. A BMW
példaul egy speciélis kétkomponens( anya-
got alkalmaz. De masra is tgyelni kell, pél-
daul ne hagyjuk megmunkalatlanul a mar
felhordott fellletet éjszakéra, mert Ugy a
megmunkaldsa masnap sokkal nehezebb
lesz. Ha viszont gondosan dolgozunk vele,
akkor j6 korrézidvédelmet ad és tapadasi tu-
lajdonsagai is kitlinéek, tehat nem kell félni,
hogy idé elétt fellti fejét a rozsda. Egy kicsit
nézzink bele mélyebben az Uj mddszerek
hasznalatéba.

BMW 2K kenhetd acéljavito massza

Az 6lomtartalmu forrasztéén pétlaséara szol-
g4l a kenhetd acéljavité massza € mely-
nek alapanyaga epoxigyanta. A BMW gyari
el6irdsaiban ezt az anyagot ajanlja a BMW
ColorSystem lakkozasi kézikbnyvének a ,Ja-
vitasi eljarasok” fejezetében. A termék ne-
hézség nélkil felvinetd, nem kell melegiteni
és nyomni, kikeményedés utan a szokasos
fémmegmunkald szerszdmokkal megmun-
kéalhaté. Hasznalhaté nyers acélon és hor-
ganyzott acéllemezen is. A sikeres felhasz-
néladshoz a feliiletet meg kell tisztitani:

- az alapot zsirtalanitani kell, és megfe-
leléen fel kell csiszolni. A csiszoldshoz
P60-as szemcséjl csiszoldanyag hasz-
nalando, az optimalis érdesség elérésé-
hez kefés széréfej hasznélata javasolt.

- A felhordéas el6tt még egyszer meg kell
tisztitani a fellletet R1-es BMW tisztit6-
szerrel (alkatrészszdma: 83 19 2157286),
majd 5 percet kell varni, amig elparolog.

A feldolgozés soran kilonosen dgyelni
kell a keverési arédnyra: ez el6iras szerint

a gyantat és a keményitdszert kézi 6sz-

szeméréssel b:2 aranyban kell 6ssze-

keverni tiszta fellleten.

Alegjobb eredmény eléréséhez a ter-

méket célszerl szobahdmérsékleten
tartani és felvinni. A 2K kenheté acél-

javitd massza 18 és 50 °C kozott vihe-
t6 fel a fellletre egy alkalmas szerszam-
mal, példaul japan spaklival. Az anyagot
erésen ra kell simitani, hogy megfelel6en
érintkezzen a felllettel és ne keletkezzenek
légbuborékok. A 2K acéljavité masszat tet-
széleges vastagsagban fel lehet hordani.
Fontos tudnil A karosszéria részleges pot-
ldsain nem szabad felvinni a kenémasszat
az elvélaszto fugéban |évé ragasztéra, mivel
ilyenkor nincs tapadésa a kendmasszanak
és a lakkozdsban hajszélrepedések kelet-
kezhetnek. Ezért a kikeményedett ragasztot
el6zéleg mindig ki kell kefélni az elvalaszto
fugabol!

© A BMW altal hasznalt 2K kenhet6
acéljavité massza
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O A Terokal 5010 TR kétkomponensii
javitéanyag a specialisan kialakitott ta-
rolénak és kinyomoéfejnek készénhetéen
nem igényel kézi keverést

e

Az anyag kotdképessége 21 °C-on kb.
45 perc, 18 °C alatt nem feldolgozhatd.
Szaradas utdn a szokasos fémmegmunka-
|6 szerszdmokkal csiszolhatd, formélhatd.
Amennyiben a terméket szobahémérsékle-
ten (22 °C-on), az eredeti tartéiban lezarva
6rzik, a gyartas napjatol szamitva 3 évig is
eltarthato, tehat nem kell félni, ha egy alka-
lommal nem fogy el.

Termékinformacio

Szin sziirke
Allag (6sszekevert kittszerd/
allapotban) pépszerd
Hoémérsékletallosag 120 °C

(max.)
Gyanta: keményit&szer
keverési arany

5:2 (térfogat
szerint)

Zsugorodas 0,0006 cm/cm

kikeményedés utan

Terokal 5010 TR

A Henkel-csoport tagja, a Terosan olyan
kétkomponens( fellletkiegyenlitd anyagot
fejlesztett ki, ami aluminium- és acélkarosz-
széridkra is haszndlhaté. Az dsszekeverés
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@ KAROSSZERIA-JAVITAS

nem kézzel, hanem a specidlis kialakitasu ki-
nyomofejjel torténik @. A Terokal 5010 TR
termékkel a sériilt fém karosszériaelemek a
korszer(i kovetelményeknek megfeleléen,
biztonsagosan és megfeleld minéségben ja-
vithatéak. Az 6n-6lom mentes technolégia
megfelel a biztositok és az autdgyartok igé-
nyeinek @ Hasznalata elétt érdemes Tero-
kal 5055-tel bevonni a fellletet a jobb kor-
rézidvédelem érdekében. A Terokal 5010
TR kilsé héforrds nélkll, csupéan a kémiai
reakciok révén melegszik, a keveredés utan
5 mm-nél nagyobb vastagsagok esetén
tul nagy hé keletkezik, ezért nem ajanlott
2,5 mm-nél vastagabb bevonatot képezni.
Kis vastagsagok és sik fellletek esetén a
héfejlédés és hétagulas elhanyagolhatéan
kicsi. Az elsé 10 cm-nyi kinyomott anyagot
nem szabad a karosszériara kenni, mert ott
nem biztositott még a tokéletes keveredés.
Az a mennyiség karba vész a jobb mindség
érdekében. Akorilményektélfiggben 8-24
ora alatt kot keményre az anyag. A térhalé-
soddas gyorsithatdé infravoros melegitével.
Maximum 1 éran keresztil 60-65 °C-on
lehet melegiteni az anyagot, majd szobahd-
mérsékleten hagyni kell lehlni, kertlend6
a gyors hités. A friss, nem kikeményedett
anyagazonnal eltdvolithatd szarazronggyal,
a bennmaradt darabok pedig megfeleld
(pl. Teroson FL/FL+) olddszerrel kivehetdk.
A kikeményedett anyag csak mechanikai

OA felkeményedés utan ugyanugy kell megmunkalni, mint a fémeket

Gton tavolithatd el @. 12 hénap a szava-
tossagideje, 15-25 °C kozott ajanlott ta-
rolni, ha hosszabb ideig kis hémérsékleten
tartjak, akkor az ,A” komponens kikristalyo-
sodhat, de a folyamat visszafordithatd, ha
kis ideig 60 °C-ra melegitjik. Az Uj techno-
l6gidk elsajatitdsdhoz és az aprd, de annal
fontosabb, odafigyelést igénylé mlveletek
megismerésére a forgalmazdé cégek indita-

o A VW-csoport javitomiihelyeiben mar hasznaljak a Terokal 5010 TR javitéanyagot
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nak termékismertetd tanfolyamokat, ezeket
érdemes latogatni.

Termékinformacio

Szin (Osszekevert dllapotban)  sztirke

Szag szagtalan
Dolgozhat6 20 °C-on 90 perc

30 °C-on 60 perc
Suirlség kb. 0,7 g/cm?
Optimalis rétegvastagsag 2,5 mm-ig
Keverési arany A:B 2:1

Az eddigi tapasztalatok

A tapasztalat azt mutatja, hogy a hagyoma-
nyos cinezési eljaras a korilményessége és
az ebbdl adddd jarulékos idd és koltség
miatt kikopdban van a szakméban. Nem
is beszélve arrél, hogy nagyobb szakértel-
met igényel a melegitéses, forrasztasos
maodszer, mint a kitteléshez hasonld spak-
lis anyagfelhordas. A biztositék is minden
bizonnyal orilnek, hogy egy koccanasos
baleset utan nem kell teljesen lecsupaszi-
tani az autordl az olvadd, éghetd dolgo-
kat a munkakornyezetbdl, hiszen ez tobb
munkadrat is igénybe vehet, amit termé-
szetesen tovabbszadmlaznak. Veteranoknal
a hagyomanyos technolodgiat illik és kell is
alkalmazni, hiszen ez a szépsége, de egy
Ujabb auténal mindenképp sok id6 és ez-
altal pénz spdérolhatdé meg az uj, konnyen
kezelhetd technoldgiakkal.

Ori PETER



