VETERAN TECHNIKA

Oreg jarm(ivek fényezése, festése

GYONGYHSSY ANDRAS

NEHANY GONDOLAT AZ EREDETI,
KORHU BEVONATOKROL

Mindenesetre nem javasoljuk az
elkésziilt bevonat szintelen lakkozasat,
a vizesbazist alapréteg+lakkréteg,
roviditve 2R (réteg) alkalmazasat.
Sokszor az ipari rendszerek k6zott
megtalalhat6 az az anyag, amelyet né-
hény évtizeddel ezel6tt a jArmiigyartas
folyaman alkalmaztak elédeink. Ekes
példa erre a Celloxin zoméanc, amely
napjainkban ipari berendezések festé-
ke, mig az 6tvenes években korszert
egykomponenst (tovdbbiakban: 1K)
bevonatnak szamitott.

Ha olyan restauralasi alapot sike-

riilt beszerezni, amely még egész jo
allapotban van, meg kell fontolni,
hogy nem szakszertibb-e, ha meg-
hagyja az eredeti bevonatot, vizes
koptat6 polirral eltavolitja a kifakult,
oxidalédott fels6 néhany mikronos
réteget, a lever6dések ecsetjavitassal
potolhaték, majd a javitott részt 6ssze
kell polirozni a régi feliilettel. Ha nem
fekete Panno6niarol van szo, szinazono-
sitashoz az els6 1épés szintén a polir. A
festékkeresked6hoz szallitand6 darab
vagy egy napfény el6l takart rész le-
gyen (példaul az iilés alatti elem), vagy
polirral kell addig koptatni, amig az
eredeti arnyalat felszinre kertil.
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Teljesen utdnozni a korabeli gyartastechnoldgiat napja-
inkban szinte lehetetlen. Azok a régi vegyi anyagok mar
sokszor nem is léteznek, azonban térekedni kell azok mind
tokeletesebb megkdzelitésére. Ide tartozik az a gondolat-
menet is, amely szerint napjaink autdja esetében is lehe-
tetlen lesz reprodukalni a gyari vizes bevonatokat, hiszen
azok gyartasi folyamatban torténd hékezelése 180-230 °C
magassagaban torténik, amit javitd kértilmények kézott

lehetetlen elvégezni.

Amennyiben kétség meriil fel arra vo-
natkozoban, hogy a jaArm{ivon 1év6 fes-
ték egy- vagy kétrétegli-e, egy enyhe
csiszolas (P2000) vagy kézi polirozas
egyértelmtien valaszt ad. A szintelen
lakk nem szinezi el a rongyot. Tudo-
mésom szerint a jArmiigyartok csak a
hetvenes évek végén alkalmaztak nagy
sorozatban a lakkozott, 2R (4ltalaban
metal effekt) bevonatokat.

Korszer( jarmiiveken egyre kevésbé
ugyan, de még talalkozhatunk egy-
rétegli (1R), &m kétkomponensii (2K)
bevonatokkal, jellemz6en nem metal
szinekben, napjainkban inkabb mar
csak haszongépjarmiiveken. Sze-
mélygépkocsi, illetve motorkerékpar
gyartasakor inkabb a kétrétegli (2R)
bevonat létezik, napjainkban a sima
(szaknyelven szolid) szineket is inkabb
igy allitjak el6, mivel a gyartosor
atallitasa kissé maceras, szaknyelven
sz6lva, veszteséget okoz.

NAPJAINK ANYAGVALASZTASI
LEHETOSEGEI

Nézziik meg alaposabban a napjaink-
ban beszerezhetd anyagok tulajdonsa-
gait. Altalanosan hasznalt a kétkom-
ponensi (2K, alap + edzd + higitd)
festék, filler, de l1étezik a régi egykom-
ponenst (1K, alap + higit6 6sszeal-

litas), mas kifejezéssel emlitik még
szintetikus festékként. A cellul6z
alapt bevonat szintén létezik festék
és filler is (nitroszoro néven). A két
rendszer tulajdonsaga és alkalmazasa
is nagymértékben eltér. Az 1K bevo-
natok az id6 tovabbhaladtaval egyre
keményebbé valnak. Ebbdl eredGen
azonban rideggé valt, a kéfelver6dé-
sek pontszeri er6behatésai csillag-
szertien megrepesztik a bevonatot, ez
ala beszivarog a viz, majd némi id6
elteltével egy negyed tenyérnyi helyen
leesik a festék, alatta addigra ott virit
arozsda.

Az 1K-s anyagok szdraskor is eltérs-
en viselkednek, nagy rétegszamban
szorhatobak, de csak a szikkadési

id6k betartasaval, kiillonben ,ran-
cosodik” az anyag. Szaradas kozben
kissé ,0sszeesik”, mivel a hozzaadott
(és a festékben 1évG) higitonak el

kell parolognia, hogy a szilard réteg
kialakuljon, szaradasdhoz hosszabb
iddre van sziikség. 20 °C koriil néhany
6ra mulva mar évatosan mozgathaté
(hivatalos nyelven porszéraz, tehat a
por nem szarad ra), néhany nap mulva
fogésbiztosan szerelhetd. A teljes atke-
ményedés azonban csak hetek malva
alakul ki, akkor érdemes a fényezési
hibakat kijavitani, polirozni (naran-
csossag, megfolyas, porbefoglalas).



A nitroszérok hasonlé tulajdonsago-
kat mutatnak, ezért a napi javitasi
gyakorlatbol kiszorultak, ugyanis, ha
magas tolt6képességre van sziikség,
akkor vastag réteget kell felszorni. A
felszort vastag réteg feliilete ha-

mar megszarad, csiszolhaté. Ha ezt
gyorsan koveti a fedGbevonat felvitele
(a teljes atkeményedés el6tt), akkor
el6fordulhat, hogy a tolt6- (filler)
réteg néhany hét alatt ,6sszeesik”, és
a festék beleiil a megjelend csiszolasi
karcokba, a felszin emiatt elveszti
magas fényét.

A nitrobazisa anyagok el6nye, hogy
vékony rétegben rendkiviil gyorsan
szaradnak, ezért napjainkban inkabb
gyorsjavitasoknal hasznéljak.

A 2K bevonatok esetében az oldat
alap+edzG+higit6 6sszeallitasbol all.
Ebben a higit6 szerepe pusztan az,
hogy a folyadék szdrasra alkalmas
konzisztenci4ja legyen. Felszoras
utan a higit6 elparolog, a maradék
két komponens egymadssal vegyi
reakcioba 1ép, és a kotés hamar
lejatszodik. Széls6séges esetben
akar a dobozban is megszilardul,
teljes keresztmetszetében. Ebbdl a
tulajdonsagbdl két dolog kovetkezik,
részben az, hogy a bekevert anyagot
zaros id6n beliil fel kell hasznéalni (a
higitott 1K anyag lezart dobozban
tovabb felhasznalhat6 marad), méas-

részt az, hogy a megfolydsok hama-
rabb csiszolhatdk, igy polirozéssal
helyrehozhat6 a hiba.

A 2K anyagok (filler, lakk, szin
egyarant) gyorsan szaradnak, 20 °C
kornyékén, tipusfiiggéen, 1—2 ora alatt
porszaraz, 12—16 6ra mulva szerelhetd,
16—48 6ra mulva polirozhat6. Szoras-
kor kevésbé hajlamos megfolyasra.
Két-harom hét alatt eléri a teljes
keménységét. Mindvégig rugalmasabb
marad mint az 1K bevonatok, kéfel-
verGdésre pontszerti festékhidnnyal
reagal, enyhébb horpadasok vissza-
nyomasakor, még tobbéves bevonatok
esetében sem reped meg. Tovabbi
jellemzGje, hogy a 2K vastag, réteg-
ben nem hordhaté fel, a napjainkban
kaphat6 MS, HS jeli lakkok, festékek
fénye csokken, ha igazan vastag, ,ha-
sos” réteget készitiink. Az els6 genera-
ci6s anyagok még jeloletlenek voltak,
ekkor a bekevert oldat 50-60-70%-a
parolgott el, a kornyezet terhelését
okozva. KésGbb, a kornyezetvédelmi
szigoritasok miatt, megjelentek az MS
(medium solid), majd utana a HS (high
solid) anyagok. Ez utébbiak esetében
az elparolgo rész 35—40%-ra csokkent,
mivel n6tt az anyagok szarazanyagtar-
talma. Ezen anyagok tervezési célja a
napjainkra jellemz§ gyors javitas, és
nem a vastag hiisos latvany elérése.
Igaz, napjaink autéinak gyari bevonata
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sem tiinik valami masszivnak....

2K filler, t6lt§ esetében nem kell a
rétegek 0sszeesésétdl tartani oly
mértékben, mint az 1K nitroszorénal,
de javaslom a rétegek kozott a dobozon
1év6 szikkadési id6 betartasat.

A kétréteg(i fed6bevonat (2R), tulaj-
donképpen egy 1K matt, tigynevezett
béazisrétegbdl (napjainkban ennek cse-
réje folyik old6szeresrdl vizesbazisira)
és az ezt védd szintelen, 2K oldbszeres
lakkbol all.

Ha némi polirozassal, csiszolassal
megéllapitottuk a javitand6 bevonatot,
kovetkezhet a szin azonositasa. Fes-
tékgyartonként eltérd kodolastiak az
egyes szinek, abban ne is reményked-
jiink, hogy gyari szinkodot felleliink
régi jarmiiben, mint az ut6bbi évtized-
ben gyartott autoknal. A festékkeres-
kedo6nél szinkartyasorozatok 1éteznek,
annak segitségével kivalaszthat6 egy
(mintahoz kozeli) receptira, majd

ezt tudja a szinkeverGvel rendelkezd
boltos médositani. Néhany festékgyar
recepturai kozott megtartotta a 25
évnél idGsebb jarmiivek recepturait is.
Egyes festékforgalmazoknal 1étezik
szinanalizald, méregdraga késziilék,
elsGsorban az import6roknél. Segithet,
de nem mindenhaté, a szemnek kell
hinni, prébaszoéras utan. Egy 407-

es Moszkvics halvanysziirke eredeti
allapotua elemérdl (festett elem egy
miiszerfaldarab volt, amelyet a rasze-
relt alkatrész takarasban tartott) ilyen
miszerrel mértiik be. Ekkor kide-
riilt, hogy a ,moszkvai éjszakai fény”
fantdzianevii szin (koszos, tortfehér....)
megfelelt egy hatvanas évekbeli
Porsche szinnek. A probaszoras utan
kideriilt, hogy val6ban, a rendszerval-
tas mar korabban elkezd6dott...

Azt megel6z6en, hogy eltavolitjuk az
eredeti bevonatot, célszerti a meglévé
csikozast (ha van) rogziteni fényképe-
z6géppel és méretezett rajzzal.

Miel6tt valaki teljesen lecsiszolna az
eredeti bevonatot, készitsen ré szoras-
mintat (felibe, azaz a probara kijelolt
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elem felét vizes P2000 csiszolast ko-
vetGen fijjuk meg a kikevert szinnel),
hogy tényleg stimmel-e a kivalasztott
szin. Célszer( a festék tipusat és a
modositott receptirat lejegyzetelni,
ha bevalt, mert lusta boltos nem ir, in-
kabb kétszer igazit szint, nem mindig
ugyanarra a végeredményre jutva.

FELULETEK

Térjiink 4t a kiilonb6z6, festésre vard
feliiletek tulajdonsagaira. Legjellem-
zG6bb, amivel taldlkozunk, az az acél,
vaslemez. Ebben az esetben rozsda
nélkiili, zsirtalanitott feliilet a kiindu-
l4si alap. Ha a feliileten 1évG6 bevonat
j6 allapotu, rendesen ragaszkodik a
fémhez, csiszolast kovetGen maradhat.
Aluminium, (motorblokk, vagy példaul
Citroén DS géptetd), krom (benzintar-
taly kromfolt széle), egyéb bevonatos
lemez, példaul horganyzott kerékpéant,
mind festhetd, de feltétlen alkalmazni
kell elsG rétegként un. wash primert,
vagy EP (epoxi) alapozoét, kiilonben
lepereg az egész bevonatrendszer.
Altalanos szabalyként megjegyezhetd,
hogy nem célszeri fed6festéket koz-
vetleniil sem fényes (nincs tapadas),
sem fémfeliiletre felvinni.
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ELOKESZITES, TISZTITASI LEHETOSE-
GEK, ZSIRTALANITAS

Kiilonboz6 eljarasok terjedtek el, mint
ahogyan nincsen rozsda tovis nélkiil,
ugy ebben az esetben sincs egyértelmi-
en kialakult, kovetendd at. Mindig az
adott munkadarab és lehet6ségiink ha-
tarozza meg a kovetend6 technologiat.
Szemcseszoras. Szandékosan nem
homokszorast irtam, hiszen szamtalan
féleségii anyaggal bombazhatjuk a
feliiletet a kvarchomokon kiviil, s6t a
kvarchomok egy jelentds hatrannyal
jar, a szemcsék mély éles sarkos elemi
lyukakat vagnak a feliiletbe. Ha nem
kezeljiik (példaul hengerfej), rettene-
tesen gyorsan elkoszoldodik, kezilinkrél
is mélyen a sarkos mélyedésbe beleiil
a szenny, szinte lemoshatatlanul.
Vasfeliiletek esetében az elsé felkeriils
folyadék sem mindig jut le a mikro-
lyuk aljara, a 1égzsak marad, csokkenti
a tapadast. A megnovelt felszin miatt
a futérozsda is hamar beleiil a feliilet
egyenetlenségeibe. Javaslom mas
anyag alkalmazasat, mint kukori-
cadara, liveggyongy, vagy fagyasztott
szén-dioxid stb. Bizonyos esetekben
elkeriilhetetlen a szemcseszoras
alkalmazasa, mint vz, kozépallvany,
egyéb tagolt elemek. Nem szabad

elfelejteni a védendd menetes csonkok,
furatok, illesztett feliiletek takaraséat,
dugaszolasat. A miiveletet kovetGen
elengedhetetlen az alapos takarités.
Gazdagabb fantazijt olvaso el tudja
képzelni, milyen sormintat tud okozni
a henger-dugd parositason a henger
feloml6 csatornijadban megmaradt
szemcse beindit4s utan...

A vaz iiregeibe bekeriilve, a fényezés
tovabbi miiveletekor forgatas, stritett
leveg6s fujaskor, az addig leltarhi-
anyként szerepl6 szemcse elGkeriil

és a frissen festett feliiletre raragad,
tovabbi bosszisagot okozva.
Lehet6leg el kell keriilni a szem-
cseszoras alkalmazasat (vagy nagy
gyakorlatot, odafigyelést kivan), a na-
gyobb lemezes elemek (tank, sarvédd,
szerszamdoboz, auténal az utastér és
géptet() feliiletén, mert a nagy erével
becsapddod szemcesék ereje hullaimosra
tudja nydjtani a lemezt.

Fontos, hogy a szemcseszorast ko-
vetGen rogton zsirtalanitas, majd a
feliilet lezarasa kovetkezik, ellenkezdé
esetben a bevonat mingségét alapve-
t6en meghatarozo futérozsda azonnal
megjelenik (a leveg8 paratartalméabol
lecsapodva).

Fontos tudnival6, hogy késkitt (2K,
epoxi) csak fémtiszta feliiletre ke-
riilhet, vagy EP igynevezett bemar6
epoxi alapozéra, mas vegyi anyag-

ra nem. Ha a mélyedéstapaszolas
(szlengben kittelés) csak késGbb keriil
sorra, akkor epoxi EP alapozdval kell
bevonni az elemet. Ennek felhordasa
torténhet szoréssal, ecseteléssel. Ez
az anyag bemaro, passzival6 hatést,
am legfontosabb tulajdonsaga az, hogy
csiszolast kovetGen erre lehet kittel-
ni. Ha felszinalakito eljaras, kittelés
nem lesz a feliileten, akkor elég wash
primerrel bevonni a szemcseszort
feliiletet, erre kozvetleniil mehet a
fed6festék.

Altalanos szabaly, hogy torekedni kell
a minél vékonyabb rétegvastagsag el-
érésére (filler, késkitt kertilése), mert a



vastagabb réteg hamarabb megreped,
ugyanigy, mint éltesebb holgy arcan a
smink, amikor véletleniil mosolyra fa-
kad. A wash primerek szintén rendel-
keznek passzivalo hatassal, de késkitt
altaldban nem mehet ra, csak filler
vagy fed6festék.Az elsG csiszolas utan,
ugyanugy, mint szemcseszoras utan,
higitéval zsirtalanitani kell, majd valo-
gassuk szét a darabokat, amelyik egy-
b6l festésre kertiil, azt wash primerrel
alapozni kell. Ha a wash primer és a
festés kozott tobb nap eltelik, célszerd
kozvetleniil a festés el6tt sziirke dor-
zsivel felérdesiteni a feliiletet. A tobbi
alkatrész megy kittelésre.

SZOBRASZKODAS, AVAGY
AKITTELES

Ez a szobraszkodasra emlékeztet,
hiszen a feliiletet ekkor hozzuk alakhe-
lyesre. Itt is konnyen lehet a talresta-
uralas hib4jaba esni, gondoljunk a
hegesztési varratok kiigazitasara, vagy
a hats6 sarvéddn gyarilag 1étrejott,
mélyhazassal tortént lemezalakitasbol
szarmazd rancok eltiintetésére. Alap-
vetG, hogy a felszin, amin dolgozni
kezdiink, P80 szarazcsiszolast kovets-
en por- és zsirtalan legyen. Az egyen-
getés sordn nem szabad elfelejteni azt
az alapvet6 szabalyt, hogy kittet csak
homort mélyedésre tudunk felhorda-
ni, ezért egyengetés soran arra kell t6-
rekedni, hogy nehogy tuliitve, dombo-
rulatot hozzunk létre. Egyik f6szabaly
az, hogy minél kevesebb kittet kelljen
felhordani, a vastag réteg roviditi a
bevonat élettartamat. Masik fontos
dolog az, hogy a kétkomponensti kittet
soha nem érheti semmilyen nedvesség,
mivel a kristalyai k6zott megtartja a
folyadékot, nem tud kiszaradni, majd
kés6bb, ha mar lezartuk a feliiletét
festékkel és a nap megsiiti, az egész
réteg megemelkedik, id6 mualaséval
leesik. Ez is olyan alattomos fényezési
hiba, amelyik hetekkel, honapokkal

a munka elkésziilte utan jelentkezik.

A Kkittel6 eszkoz és a javitando felszin
kozotti hajlasszog lehetGleg 60 fokos
sz0g koriil legyen (igy kisebb az esély
légzarvanyok létrejottére), mig a
mozgas, hiizas iranya a kisujj fel6l a
hiivelykujj felé torténjen. Az els6 réteg
felvitele utan 30 perccel felhordhat6 a
masodik, am gyakorlatlanok részére
javasolt, hogy kemény steklire szori-
tott P80 papirral csiszolja at a feliiletet
a masodik és tovabbi rétegek el6tt, igy
mindjart latsz6dik, hogy hova kell még
toltés. Ezutan portalanitas, zsirtala-
nitas, kittelés, és ezt még néhanyszor
meg lehet ismételni. Aki nem gya-
korlott ebben a tevékenységben, az

ne lep6djon meg, ha kideriil, hogy a
felhordott kitt 80-90 szizalékat le
kell, hogy csiszolja.

Nem mindegyik késtapasz alkalmaz-
hat6 aluminium- vagy cinkbevonatos
lemezhez, ezt a kitt kivalasztiasakor
vegyiik figyelembe.

Kiilonosen vastag szobraszréteg
készitésekor szamitsunk arra, hogy a
vastag réteg hajlamos zsugorodasra.
Kiilonosen az altalanosan hasznalt
szoft kittek, hiszen nem arra tervezték
ezeket, hogy vastag rétegben keriilje-
nek alkalmazasra a gyors javitasoknal.
Célszerli a majdnem készre elkészitett
elemet egy-két hétig pihentetni, majd
még egyszer atcsiszolni. A szoft (puha)
kittek jellemzdje, hogy alacsonyabb
térfogatstlytak, konnyen csiszolha-

tok, &m struktarajuk kissé darabos,
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ezért le (kellene) zarni a feliiletiiket
simit6, hard/fine kittel. Ne felejtsiik el,
hogy napjaink aut6javit6 anyagait nap-
jaink gyors javitasahoz tervezik, igy

a tervezettdl eltérd alkalmazas miatt
tobb id6t kell szanni a miiveletre.

A témakorhoz tartozik az 1K kitt
(péld4ul a tubusos Neoflex késta-
pasz) kérdése. Egy rétegben felkenve

a rétegvastagsag nem lehet tobb 0,1
mm-nél. Tovabbi tulajdonsiga, hogy
sokat veszt a térfogatabdl szaradés
kozben, beesik, lassan keményedik,
mig el6nyos tulajdonsaga, hogy allja a
vizet. Fentiekbdl kovetkezik, hogy az
alakhelyesség igazitasara alkalmatlan.
Jellemzé modon, ,flekkels kittként”
hasznaljak, ha a filler csiszoldsa utan
valami nem tal mély hibat kell kijavi-
tani. Borotvapengeszertien hajlékony
eszkozzel remekiil lehet felhordani.
Ha van csiszologépiink, akkor a kitt-
csiszolashoz az 5 mm-es rezg6é moz-
gést végzb korcsiszolot alkalmazzuk,
porelszivoval és kemény talppal.

Ha maér elég sokszor simogattuk a
feliiletet, és sem a szemiink, sem a ke-
ziink nem talal kivetnivalot az iveken,
és az egyenes, sik feliileteken (nem
kell aggddni, a tobbi veteranos majd
talal!), még mindig szarazon at kell
csiszolni (finomitasként) P180, majd
P280 fokozattal. Ezt koveti a portala-
nitas (lehet6leg a miihelyt, ruhazatot
is), majd zsirtalanitast kovet6en ko-
vetkezhet a pisztoly elérantasa, a filler
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(mas nyelvjarasban fiiller, helyteleniil
szorokitt, hivatalosan toltGalapozod)
felhordésa.

TOLTOALAPOZO

A bevonatrendszerben az a funkci-
6ja, hogy a tapadéast biztositsa a két
szomszédos réteg kozott, a kittfoltok
szélein képz8dott 1épeséit elsimitsa, a
pici alakhibakat kitoltse, a csiszolési
nyomokat elfedje. Célszerdi magas
tolt6képességii 2K anyagot alkalmaz-
ni, a dobozon 1év§ hasznalati atmutato
ajanlasait betartani. A felsGtartalyos
pisztoly favokamérete 1,7 mm-t61

2,2 mm-ig terjed, de erre is ad a doboz
oldala el8irast, akarcsak a rétegek
kozotti szikkadési id6rél. Az A és B
komponensek, valamint a higit6 (ha
van) Osszekeverését kiilon edényben
végezziik, majd 400 mikron lukmére-
tli sz{irén at kell a pisztolyba tolteni.

A gyakorlatban ezt jol helyettesiti egy
kétszeresen Osszehajtott harisnyanad-
ragis.

A koznapi nyelvben nitro szérétapasz-
ként ismert anyagot célszer( elkeriilni,
mert hajlamos a térfogatvesztésre.
Amennyiben ragaszkodunk ehhez

az autentikus anyaghoz, a felszorast
kovetSen biztositsunk egy-két hét sza-
radési id6t, miel6tt csiszolni kezdjiik.
Az alaposabb munkavégzés érdekében
a fényezGk is elGszeretettel megperme-
tezik a fillerréteg tetejét jelz6festékkel
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(vagy erre a célra gyartott jelz6por,
vagy maradék festékspray). Ez sokat
segit abban, hogy ne maradjon csiszo-
latlan feliilet.

A toltGalapoz6 csiszolasa torténhet
szarazon, P360 vagy P400 fokozattal,
félkemény steklivel, illetve csiszolo-
talppal. Ugyanezt az eredményt lehet
elérni P800 vagy P1000 vizes csiszo-
lassal.

Ha mindennel végeztiink, munkada-
rabjaink szép egyenletes, selyemfény-
ben fognak tiindokolni, ekkor gyorsan
mossuk le vizzel a csiszolatmarad-
vanyokat, és hagyjuk megszaradni a
munkadarabokat.

FESTEKSZORAS

Koriilményeinkhez képest torekedjiink
a portalanitasra. A festésre keriil§
alkatrészeken zarjuk le a menetes
furatokat (vagy dugo6zzuk le), a takarni
kivant részeket maszkol6szalaggal
ragasszuk le. A 19 vagy 25 mm-es
kreppelt maszkoloszalagot hasznal-
juk, amelyet erre a célra gyartottak.
Az emlitettnél szélesebb méretli
szalag nehezebben veszi be az iveket,
egyenes szakaszokhoz viszont ideali-
sabb. Motorkerékpar esetében (amely
nagyon sok apré darabbdl all) elére
meg kell tervezni a darabok felakasz-
tasdnak modjat, eszkozét, figyelembe
véve a festékszoras alatti mozgasunk
koreografijat. A miiveletsor tervezé-
sekor gondoljunk arra, hogy elGszor az
elemek belsejét kell megfijni, majd a
végén a kiils6, 1athato6 részeket. Nagy,
normal méreti felstartalyos pisztoly-
bol arra lesz sziikségiink, amelyik fa-
vokaja 1,4 mm koriili, minipisztolybol
pedig az 1,0 mm-es d{izni a megfeleld.
Csatlakoztatva a megfelel§ teljesit-
ményi kompresszorhoz, termeljiik fel
a leveg6t, a kijové oldalon 2,5-3,5 bar
nyomasra kell beallitani a szabalyzot.
Nagy (0,6 literes tartaly) pisztoly ese-

Az illusztracidoként lathatd DS kombi kétszinl fényezése francia gyUjté szamara
készult a J-TECH Kft. mUGhelyében.



tében a leveg6tomls ne legyen 9 mm-
nél kisebb atmérdji, mert indokolat-
lan nyomasesést okoz.

Az egyre inkabb megfizethet6 ara
mini és a szintén egyre olcsobb,
teljes méretd pisztolyok kozott a
legnagyobb kiilonbség a szorastel-
jesitményben mutatkozik, valamint
a stritett leveg6 igényben. A mi-
nipisztolyok levegdigénye 120-150 1/
perce, 2,5 bar nyoméas mellett (ennyit
minden garazskompresszor tud), a
nagy pisztolyok levegbigénye pedig
280-350 l/perc, 2,5 bar nyomason.
Célszert, ha a meglévs kompresszor-
hoz vessziik a pisztolyt, lehet6ségiink-
hoz valasztjuk a szerszamot.
Altalaban a pisztolyon harom allitasi
lehet6ség van, nyomasallitas (gyakor-
latilag a belép6 leveg6t atereszts furat
keresztmetszetét lehet valtoztatni),

a festékmennyiség-szabalyzo és a
szoraskép allithat6. Probaszorassal
lehet elérni az optimalis beallitast. A
szoréasi tavolsagra csak hozzavetdle-
ges tampontot tudok adni, 15—-25 cm
kozotti érték szokott megfelelni.

A fajémaszkot el6 kell venni, majd a
festéket a doboz oldalan 1év§ elGiras
szerint fel kell higitani 1K anyag
esetében, mig 2K anyagnal a festéket,
edz6t, és ha van, a higitot 6ssze kell
onteni, megkeverni.

A munkadarabokat Gn. ,,mézeskend§-
vel” toroljiik at (angolul tack cloth, en-
nek a textilianak a feliiletére ratapad a
por), zsirtalanitast koveten.

A pisztoly tartalyaba helyezziik be az
egyszer hasznalatos papirszlirét (ebb6l
festékek esetében a 190 pm lukb6-
ségli a megfelel§), majd kezdjiik meg
a szorast. ElGszor az elemek belsejét
szo6rjuk meg, majd a kiils6t. Nagyobb
munkadarabok esetében (sarvéds)
elGszor a peremeket kell megszorni,
majd ezutén a beljebb 1év4 teriiletet.
Kezdetben vékony, ,k6d616” réteget
kell szérni, majd a szikkadasi id§
kivarasa utan a ,teli” takaroréteget.
Ujabb szikkadasi id6 utan (1K) mehet

a tovabbi réteg. A pisztoly szorasat
mar a munkadarab mellett el kell indi-
tani és egyenletes mozgéassal vezetni.
Ha sziikséges, atfedd takarassal kell
egymas mellé szdérni az anyagot.

A munka befejeztével azonnal taka-
ritsuk ki a pisztolyt. Ha csak higitoba
elsiillyesztjiik (,had azzon” felkialtas-
sal), azt kockaztatjuk, hogy tomitései
megdagadva, roncsolodnak. Ennek
magyarazata, hogy a hazankban
kaphat6 higitok sok esetben ,regene-
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ralt” higitok, és ha triklor-etilént is
tartalmaznak, az roncsolja a mianyag
és egyes fém alkatrészeket is. (Lattam
olyan krémozott pisztolyt, melyet szin-
te lemart a ,higit6”!) Ha masnap agy
itéljiik meg, hogy tovabbi rétegekre lett
volna sziikség, akkor azt csak teljes
atkeményedést kovet6 P1500 csiszolas
utan tehetjlik meg. Ha ecsetjavitas
sziikséges, akkor azt minél hamarabb
tegyilik meg, amig nem szarad meg
teljesen az elsé bevonat. |

(SSZEFOGLALVA, A TECHNOLOGIAK ROVID LEPESEI:

1. vaslemezbdl késziilt, karosszéria jellegii elemek:
P80 széraz csiszolas>2K kittelés>P80 szaraz csiszolas>P180 széraz csiszolas>P280

széraz csiszolas>2K fillerezés>P360/380 szaraz csiszolds>P800/1000 nedves
csiszolas>festékszoras>csikozas>hibajavités, polirozas.
2. rud jellegti kiegészit6 és kisméretii darabok (labtarté, kozépallvany, motortér

nyulvanyai); szemeseszoéras>wash primer>festékszoras.

3. festett milanyag elemek;

P180 szaraz csiszolas>mtianyag 2K kittelés>P180 szaraz csiszol4s>P280 sziraz
csiszolas>miianyag alapoz6 szorasa>2K filler rugalmasit6 adalékkal>P800 vizes
csiszolas>festékszoras, rugalmasit6 adalékkal.

4. aluminium (motorblokk);

P80 szarazcsiszolas>Kkittelés>P80 szarazcsiszolas>P280 szaraz csiszo-

14s>P360/380 szaraz csiszolas>washprimer szorasa>festékszoras
5. ontottvas motorkerékpar-henger, egyéb motorikus alkatrészek;
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Szemcseszoras>washprimer>festékszoras (h6allo fekete)>hEkezelés

Bucsuzunk Gydngyodssy Andrastol. Hosszan tarto, sulyos
betegség utan tavozott januarban az élék sorabdl,
haldlhire, habar tudtunk betegségérdél, mégis lesujtotta
azokat is, akik a szakmabdl ismerték 6t. Szerkesztéségiink
a rendszervaltas utdn hamar kapcsolatba kerult vele,
segitette a ,, Karosszéria-javitas és fényezés” lapunkat
cikkeivel, festékimportéri tdmogatasaval. Késébb, mikor
sajat céget alapitott, kidllitdsaink rendszeres résztvevdje

volt. Szakmakozéleti tevékenységet az AJAKSZ-ban,

kés6ébb az Eurdpai Autdszervizek Magyarorszagi EgyesUlete elndkeként fejtett

ki. Az utdbbi években az Autds Nagykoalicid kéré hivott szakértdi kdrben

hallhattuk eléaddsait, hozzaszdélasait. Erdemes volt figyelni ra. A ,fenyesre.hu”

internetoldalt gondozta, engedélyével egyéni hangvételd, alapos szaktudast

tlkrozé irdsaibdl az Autdtechnika is tobb cikkét kdzolte. Jelen irdsat is innen

vettlUk at. Sajnos, sokunk szomorusagara, ez a tiszta forras elapadt. Kedves

Andras, nyugodj békében!
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