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Bevezeto

A jegyzet célja a jarmiifényezd mesterképzésben részt vevok felkészitése a mesterképesités
képzési és kimeneti kovetelmeényeinek (késébbiekben KKK) teljesitésére.

A jegyzet tartalma a KKK 6.2 A mesterképzés szakmaspecifikus kovetelményei koziil a
kovetkezOkhoz nyujt elméleti hattérinformaciokat:

> Jarmii- és fodarab-azonositas: szgk, tgk, mkp, egyéb,

Alkatrészek gyartoi azonositasi rendszerei (nomenklaturak);

Elektronikus alkatrészadat-kezeld rendszerek és hasznalatuk (gyartoi és forgalmazoi),
Gyartoi jarmiidiagnosztikai és adatbazis-rendszerek hasznalata;

Miiszaki és kozlekedésbiztonsagi eloirasok;

vV v Vv Vv Vv

Miiszaki és technikai szabvanyok, gyartoi -javitasra vonatkozo- eldirdasok és eszkozok
hasznalata;

A4

Gyartoi rendszerek alapismeretei;

A4

Mindségbiztositasi alapismeretek;

A%

Gyartoi, szolgaltatoi folyamatkialakitas, folyamatszabalyozas és folyamat-optimalizalas
(lean, kanban, poke-yoke, 5S, PDCA, FMEA, ISO és egyéb) eszkozei, modszerei,

Gépjarmiiszerkezettan és biztonsagtechnika;
Jarmiiépitési ismeretek;

Karfelvételi dokumentaciok és fogalomrendszeriik;
Karosszériasériilések javitastechnologiai,
Egyengetési idé-szamitas modszerei és eszkozei,
Kapcsolodo szabvanyok és jogi eloirasok;

A jarmiifényezo feladatai - alapismeretek;
Karosszériastrukturak felépitése és mechanikaja;

Gépészeti kotéstechnologiak (gyartoi és javitoi) és alkalmazasuk;

vV v Vv v v v Vv Vv Vv Vv

Karrendezési ismeretek (karfelvétel, kardokumentdcio készitése és értelmezése,
egyengetési idok szamitasa, segédszoftverek hasznadlata),

karelszamolas, biztositasi tigyek kezelésének gyakorlata;
Javithatosagi, gazdasagossagi szempontok és szamitasok;

Karkalkulacios szoftverek hasznalata,

vV Vv Vv Vv

Jarmiiérték-szamitdasok elokészitése és szoftveres elvégzése;,

Jo felkésziilést és sikeres mestervizsgat kivanunk!


https://mkik.hu/mestervizsga-dokumentumok-es-kovetelmenyek

1. A portfolio

1.1 A portfdlio a szakképzésben

A portfolié — mint a szakmai vizsgaztatds modszertanaban ?

2021-t6l 1y vizsgakovetelményi elemként megjelend ?

fogalom ¢és tartalom — a gazdasdgban a szakmai és )

személyes bemutatkozas egyik f0 eszkoze. ° 1
"\ _

A szo jelentését tekintve — az ldegen Szavak Szotara
szerint — egy befektetohoz tartozo befektetések osszességét
jelenti. Eredeti jelentése szerint: tdarca, vagy dosszié. A
gytijtemeényre, hordozo eszkozre tartalomra vonatkozo
kapcsolat valamennyi Jjelentés-megkozelitésben
megtalalhato.

1. dbra Fotd:neteducatio.hu

A szakmai vizsgdk projektfeladataihoz kapcsolodoan eldirt portfolio esetén a szakmai
kovetelmények megfogalmazasa sordn is tobbféle megkozelitést hasznalnak — ennek
megfelelden a vonatkozo vizsgakdvetelmény is szakmanként eltérd lehet.

Karosszérialakatosok ¢€s jarmiifényezok esetékben egy szakmai bemutatkozasra kell gondolni,
melyben a tanuld 6sszefoglalja és lathatova teszi a szakképzése — az oktatas keretein beliil, vagy
érdeklodése, szerencséje vagy éppen a véletlen Osszjatéka - soran megszerzett vonatkozo
szakmai és szocialis ismereteit, kompetenciit. Ennek segitségével mutatja be szoveges és képi
tartalommal tanulméanyainak f6 allomaésait, legfontosabbnak tartott témait, helyszineit és az
ezeken keresztiik szerzett tapasztalatait.

A portfoliora vonatkozo elvarasok a szakmai képzés alapdokumentumaban (Képzési és Kimeneti
Kovetelmények ,(lasd KKK) - vannak megfogalmazva, a legtobb szakma esetében a 8.4
Projektfeladat pont tartalmaként.

1.2 A portfélio célja

A gyakorlati képzés dudlis képzohelyen torténd teljesitésének megkezdésével egyiitt el kell
inditani a tanuldk tudatos, 6nallo és felelds gyakorlati tevékenységének erdsitését.

A szakmai képzés céljainak a tanuldkkal torténd egyeztetése, értelmezése a gyakorlati oktatok
elso feladatai kozott szerepel.

Ennek soran a f6 célokbol — mint a sikeres iskolai és gyakorlati tanév teljesitése, ezen keresztiil a
szakmai vizsga sikeres teljesitése — szarmaztatva a portfolio elkészitésének célja, jelentosége,
valamint elvart tartalma, formaja fontos tudas a sikeres szakmai gyakorlat elvégzéséhez.

Oktatoként ne felejtsiik: a portfolio elkészitésében a sziikséges miiszaki szemlélet, a szakmai
igényesség kialakitdsa is cél — a produktum pedig tiikrézni fogja a tanuld képzésben megszerzett
tapasztalatait.


https://szakkepzes.ikk.hu/kkk-ptt#specializalt-gep-es-jarmugyartas

1.3 A tanul6 tAmogatasa a portfolié készitésében

A tanuloknak a gyakorlati képzésiik alatt a konkrét munka-megbizadsok mellett vannak
rendszeresen visszatérd kotelezettségeik. Ezek altalaban a ...

e portfolié készitése €s véglegesitése;
e munkanapl6 vezetése (napi részletességgel);
o megbizotti szerepekbdl (,,-felelds”) szdrmazod munkahelyi kotelezettségek;

Egyedi igényektdl fliggden ebben a gyakorlati oktatonak —tartalmi és idébeni - tdmogatést kell
adnia, az 6nallosag és a felelds kezelés szem eldtt tartasaval.

Fontos: E teendokrdl és a hozzajuk kapcsolodo tudnivalokrdl a szakoktatd a tanulo mas teriiletre
tortéend ki- vagy athelyezése soran a foglalkoztatast atvevdé munkatarsa(ka)t tajékoztassa! A
legfontosabbak e tekintetben:

A feladatok elvégzéséhez sziikséges rendszeresség €s idokeret,
Az elvart dokumentéci6 forméaja és tartalma,

Esetenként az engedélyeztetési folyamatok egyeztetése, jovahagyasa és betartasa (fotok, videdk
készitésének igénye soran);

1.4 A portfélio tartalma

A portfolio tartalmi Osszedllitasat, terjedelmét a szakmai
KKK-ban foglaltak  szerint célszerli  végezni.
A kivalasztott témakorokben a kovetkezd 1épések
alkalmazasa segitséget adhat egy jo végeredmény
eléréséhez:

Adott szakmai téma/tevékenység/megbizas/feladat céljanak
megfogalmazasa (Milyen céllal? mit? hogyan? ...végeztem
el / tortent meg? Mit tanultam ezen keresztiil?);

Dokumentumok gytiijtése, készitése — minden témat
legalabb egy darab fotd6 vagy mihelyrajz segitsen
bemutatni (a tevékenységet illusztralo, bemutato rajz,
foliasor, foto, akar video)!

2. dbra Fotd:Britecamp.com

Vilogatds — informacidok, dokumentumok, amelyek az
adott témat segitenek pontositani, ismertetni (fonfossag, terjedelem, tartalom, egyéb kritérium
szerint);,

Visszajelzések ¢és eredmények a témakban: konkrét jegy, oktatdoi vagy munkatarsi
visszajelzés/értékelés, onértekelés (pl. mi sikeriilt jol, mire figyeljek a tovabbiakban);

Egyéb dokumentumok elkészitése (jegyzokonyvek, vizsgalati- vagy mérolapok stb.) és
ellenorzese (helyesiras, szaknyelv, engedélyek és hozzajarulasok);

Az anyag rogzitése - a végeredményként elvart formatum kritériumai szerint! Célszerii az egyes
témakat kiilon elkésziteni, tarolni, és a vizsgat megeldzd iddszakban a teljes dokumentaciot
végleges forméba Onteni.



Hasznos linkek a téemaban:

A portf6lio a tanulasi folyamatban:
https://slideplayver.hu/slide/1903043/

A portf6lié a munka vildgéban:
https://'www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-
20121228.html

htips://slideplaver.hu/slide/11875224/



https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://slideplayer.hu/slide/11875224/
https://slideplayer.hu/slide/11875224/
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html
https://www.hrportal.hu/c/a-portfolio-mint-a-szemelyes-es-szakmai-bemutatkozas-eszkoze-20121228.html

2. Felhasznaloi segédlet

Az AudaNet Program hasznalatdhoz

Az Utmutatdé célja, hogy a mesterképzésben részt vevok szamdra az AudaNet 2.0 online
kalkulacioés program hasznalatdhoz nytjtson segitséget. Feltételezve, hogy az olvasé az el6zd
programverziok valamelyikében mar jartassdgot szerzett javitdsi szadmitasok, karkalkulaciok
készitésében vagy értelmezésében, az itmutatdban a tartalomjegyzékben felsorolt miiveletek és
funkciok keriilnek az online verzidonak megfeleld aktualitdsban 6sszefoglalasra.

Az online program megjelenésében tapasztalt valtozasok a rendszer alkalmazasi szabalyait nem
érintik. A programverzidk megjelenitésében észlelhetd kiilonbségek miatt a hasznalati itmutato
mellett javasoljuk a funkcié hasznalatat.

A -ban taldlhatd szolgaltatdsok egyformdn haszndlhatéak a komplett javitas, a
karosszérialakatos és a jarmiifényezo programvaltozatokban is. Kiillonbség a programvaltozatok
kozott aktivalhatd javitasi modokban és az elérhetd adatdllomanyban van.

A program kiilonb6z6 egyéb moduljainak (jégkar, szerviz, karbantartds, iivegkar vagy
karfelvétel) ismertetése az utmutatonak nem célja.

A program 2.0 verzidjanak 2021.6.28-an aktualis valtozasait Osszefoglalo, tdjékoztatod jellegii
film a kovetkezo linken érhetd el a szoftverforgalmazé weboldalan: http:/www.cee.audatex.net/
cms/hu/web/ax-hu/

Az AudaNet meniipontja alatt szintén megtalalhato egy rovid, kétoldalas oldalas leiras a
legutolso valtozasokrol:

Eseménykezel
Jarmiiadatok
Oradij-adattablazat
Karfelvitel

Szamitas eredménye

Robbantott abra valtozasai (poziciok megnevezése, oldalvalasztas, zonavalasztds, zonalista,
alkatrészlista)

Kalkulacio elénézet

Kompatibilitas (bongészok)

A program hasznalatakor a munkafeliiletek megjelenitését fekvo helyzetli ablakos formatumra
optimalizaltak. Szamitégépes/laptopos hasznalatnal - részleges képernyds megjelenitésnél-
eléfordulhat, hogy a megfelel6 megjelenitéshez sziikséges hely rendelkezésre allitdsahoz felugro
(angol nyelvil) lizenetet kiild a program a fekvé modos, vagy teljes képernyds megjelenitési mod
sziikségességérol. A teljes képernyds moddot vagy a fekvd kijelzo-helyzetet visszadllitva a
megjelenités megfelelden 1étrejon.


http://www.cee.audatex.net/cms/hu/web/ax-hu/
http://www.cee.audatex.net/cms/hu/web/ax-hu/

2.1 Jarmii adatok
2.1.1 Jarmiiazonositas alvazszam alapjan

A jarmi f6 tipusanak és kiviteli valtozatanak alvazszdm alapjan torténd behivasat a
\Vin azonosités\ *-ra kattintva végezhetjiik el. A lekérdezést kovetden az adatok a kdvetkezd
képernydmaszkon jelennek meg:

Jarmd adatok 20200608 s

 Figyelem: A VIN Lekérdezés eradményének hidnyaban, lehetdsége van VIN Dekddolst valasztant:
AVIN ényéént az Audate nem vllal feleldssdger, a visszafeiés eredményét kérjik kelld
kezelje, mivel az alapult

A

VN *

SHHFK2BO0FUD13642 m |
s
Rendszam * Jarmafajta

NJUSTS i Személygépkocsi ~
Felépiimény Modelléy

Valasszon v ‘
Gyérts Tipus

HONDA * [35] o | cwvezonz-e Faes)issl &
Altipus * Kiviteli valtozatok l

Civie Sport [20] -

AAFSFAGAGTHAHSHGI2161847IBK1KIKSKAKTLT LALALSLONZP
TQ509RIS6ZF

3. dbra

Részleges képernydkitoltés esetén a lejjebb 1évo tovabbi adatok a jobb oldali gorditdsav
mozgatasaval érhetdek el.

* ,VIN” jelentése: Vehicle Identification Number — jarmiiazonositd szam (= alvazszam)

Legorditve valnak lathatova a. ..

hasonlito kalkulacio mezo6i (errél késdbb még lesz sz6);
korabbi kalkulaciok (sajat rendszerbdl-ha vannak);
motorjellemzok;

futdsteljesitmény;

stb.

2.1.2 Kiviteli valtozatok

Az altipus, illetve a kiilonb6z6 kiviteli valtozatok felsorolasa a fétipus lehivdsa utan a
\ KIVITELI VALTOZATOK MEGNEVEZESE \ -mezére kattintva érhetd el. Alapesetben csokkentett
méretben jelennek meg, csak részben kitodltve a képernydt - ezt mutatja a kovetkezo abra:

10
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|
€ 9 C @ cenaudatexnetbrecliont/uittaskld=2D98DTIEADT3-5661.5 B70EDIDFAprocess=AllanzBistep=).. B &}
1
Jarmi adatok 20200608
{
Kiviteli valtozatok
Kivitel| valtozatok
1 Alvizszam Rendszim
4 SHHFK2860FUD13642 NJUSTS
} Jérmi tulsjdonosa
3
; Description Code
| ALUMINIUM PEDALOK [
{ BOR KORMANYKEREK K
E.OLVASOLAMPA K7
2kt | NAPELLENZO VIL-AL 8]
1
| TOLATOKAMERA 13
Altipdd KAPCSOLO A K KEREKEN L2
RIASZTOBERENDEZES L5
FFFFFFF
4. dbra

Legtobb esetben az altipusok, kiviteli valtozatok felsorolasa nem fér el egy ablakban - a jobb
oldalon itt is megjelenik egy gorditd sav (1. dbran nyillal jeldlve). A gorditd savval az ablakot
fel-le lehet mozgatni, igy lathatova valnak a tovabbi felszereltségi elemek. Ez az informaci6 a
legorditett lap aljan 1évo kiilon funkcidgombbal nyomtathatd is.

2.1.3 HASONLIiTO KALKULACIO

Ha a gyartmany, vagy a tipus, amellyel egy kalkulaciét kivan elvégezni, nem taldlhaté meg a
felkinalt valasztékban, lehetéség van behasonlitd szamitas készitésére.

A jarmuadat-lekérdezést kovetden a megjelend Jarmiiadatok (lasd 1. dbra) tartalmakat legorditve
jelenik meg a lehetdség a hasonlit6 kalkulacio elkészitésére (3. abra)

2.1.4 Kiegészito kivitel felvitele

= | Jsérmiadatok  zomoecs =
g v sz -

s it

e sot o)

:> ———

Hasonlts kalulicls Gpirte

2z
TsaFREGLT

SO IEK KRS REKTLLALALSLONZD

Fétins At

Kerdbb! kalkuldeik szima

5. dbra

Amennyiben a jarmi felszereltségét tekintve a kiviteli valtozat kiegészitésre szorul (Példa: gyakran a

gyari kiviteltdl eltéré vagy azt kiegészitd felszereltségként vondhorog, eltérd kerékméret, eltérd szélvédo-
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tipus stb. fordul el§), tovabbi elemek felvitelére a & Karkahvnd felilleten a
funkcidablaknal (4. abra) van lehetOség:

Az ,Uj pozicié hozzaadasa” funkciéban (a képernyd jobb oldalan) 1j munkapoziciok (Gyari és Nem-
gyari) egyedileg felvihetdk, szerkeszthetdk, a mindennapi sziikségletekre szabhatoak és késObbiekben
ismételten kivalaszthatoak. Lehetdség van a listatol fiiggetlen, szabad szoveges bevitelre is (4. abra)

- = aQa # R z

= &
ﬁ@@@@el

(] BEAJTO E-Csere 1481
{3 Jarmi adatok

(A Ahalinos adatok
O & seawrs LE - U] elem fenyezése 1481

ELLENORZOLISTA  Pozicik | Kivieli valtozaiok & Magraazat | S szt | @ pozics ()

1 | syaipozicio | | Nemgyaripozicie | | Valloztatasok Résrlelek megjglenilése
‘Jmilésinm Abalrtsz sorszam | Cikkszam UJ POZICIO HOZZAADASA

GyP| Gyari (@ NGYP Nemgyari ®
AudaHistory _

O @& BKILSOTUKOR N - Kilbeszerelés. 1737 = 4
£¥  Jarma dllapota Vélasszon ki egy letarolt NGyP-t
[0 €@ BEATOKKLINCS N - Ki-/beszerelés 1565
Gradijak / Adattablizat
@ camospisnic E- Csere 1669 JAVITASI MBDOK
R Karfelvitel
© eaToaDiszLEC LE1 - Milanyag fényezés (alapozot) 1669 EX Caere
Szamitas
BEAJTOATOMITES N - Ki-/heszereiés 1667

s e ET - Elemrész csere
zémitas eredménye

B.E AJTOKARPIT N - Ki-beszerelés. 171 1= Javitas
Skonyy
B E ViZLEH BEL TOMIT N - Ki-lbeszerelés 1619
= e IT - Részleges Javités
7 Mellekletek
B.E.ABLAKEMELG N - Ki-lbeszereiés. 1547

3 Kildés
B E AJTOABLAK

z

- Ki-jbeszerelis 1519 KOTELEZO PARAMETEREK
© Kéreset adatai

B.E OVEGVEZETS N K boszercids 1507 M Hozzaadas a letdrol nem-gyari pozicickhoz

BE AJTO TOMITES

z

- Ki-lbeszerelés 1509

Hozzaaadas és tovabbi | Pozicio hozzéadasa

6. abra

A program a kiszamitott kalkuldcidoban a kiviteli valtozatok kozott >l<-gal jeloli a kiegészitd bevitelt.

FONTOS: A szamitasi automatizmus a szoveget nem ertelmezi, igy az dtfedéseket, tobbletmunkakat nem
veszi figyelembe, ez az alkalmazkodo feladata!
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2.2 Karfelvitel

2.2.1 A zonavalasztas

. Karfelvitel
Eltérés a korabbiakhoz képest: A AR felilleten zonak alapesetben grafikusan vannak
megjelenitve (5. abra). A zonak listazott felsoroldsa a képernyd bal oldali részén jelenithetd meg a

kivalasztott altipus (itt a ,,HONDA CIVIC”) feliratra kattintva.

= ¥ & o : 508.211 F = 598.211

HONDA GIVIC « ® Po

HONDA EIVIC - [] Mingenalkairész =~ @ Pozig

g a

7. abra

A legordithetd zona-oszlop egyes elemei tovabb bonthatdak a zéna-megnevezesek jobb oldalan talalhatd
,T7ikonnal: ekkor az adott zéna-megnevezés fehérre  valt (oldalin a ,,T-rél

»— -ta valtoz6 ikon ad lehetdséget a visszacsukasra), és a zona egyes alkatrészeinek listaja lesz
megjelenitve. (6. abra)
Innen a kivant alkatrészt a listabol kivalasztva az adott zonadval (a kivalasztott alkatrészt kék szinnel
megjelenitve) aktualizalodik a grafikus megjelenités.

HONDA CIVIC ~ = =

HONDA CIVIC Wt Kwiteh vattozatok

G0 e Karosszéria el kiviil e <:
Karosszéria eldl kiviil + 9

0257 - E.RENDSZAM (]

B Q # =R B @ 598211 F

58 - ELSO RENDSZAMTARTOR @
en\eredeti ayartdi elkatrészek

Karosszéna kozépen kivul
1 SO RENDSZAMTARTO
0283/ELSG VESZHARITO

Karosszéria hatul kivil

85 - ROGZITOKAPOCS

0267 - EVESZHAR KOZ BETET

0317 - B.EVESZHAR K. TARTO

Karosszéna elol beliil

© 0 0 ¢ 0 ©

0318 - J EVESZHAR K TARTO

8. abra
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A zo6na-meniiben az éppen aktiv zona fehér szinnel lathatd. A zoéna-megnevezés mezdkben a kibontas

,,T-ikonja mellett narancsszin pétty jelzi, ha az adott zonaban mar kijeldlt miivelet keriilt rogzitésre.

Az grafikus zona-nézet testre szabasa:

e Nagyitas: a grafikus zona-kép a billentytizet ,, T és ,-” gombijaival, vagy az egér gorgdjével
nagyithato / kicsinyitheto;
e Az abra mozgatasa: a bal egérgombnak a képen lenyomva tartaséval torténik.
Tablagépen hasznélva a program reszponziv megjelenitésti — igazodik az eszkoz allo/fekvo helyzetéhez,

illetve  hibaiizenettel jelzi a megjelenitéshez sziikséges pozicid igényét (7. abra).
A zoénaabrak mozgatasa, nagyitasa a tablagépeken megszokott érintésekkel miikodik.

N

Please, turn your device

Qapter is optimized for Landscape orientation

9. abra

2.2.2 Alkatrész kivalasztasa

R M

[T Minden alkatrész #  Kiviteli valtozatok ik  Gyors felvitel

ALKATRESZ KIVALASZTASA

MELYIK ALKATRESZ?

Minden alkatrészre ugyanazt a javitasi
modot akarja hasznalni? Valassza ki ket
alabb

MOTORHAZTETO

CSAVAR

10. abra

Eltérés a korabbiakhoz képest:
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Az abran kijelolt, aktualis alkatrész korvonalai eltérd (kék) szinnel jelennek meg. A mar kalkulalt
alkatrészek pirossal szinezve.

A Karfelvétel meniiben a javitandd tétel kivalasztasakor — a grafikara kattintva - az oldal (bal / jobb)
kivélasztasa a jobb oldalon felugr6 valasztésavban kell hogy megtorténjen (9. abra).

= W= a # = B @& 598211 Ft ~

¢ E.AJTOK ~ [] Minden alkatrész {4t Kvilehvaltozatok I Gyorsfehitel @ Pozicio

MELYIK OLDAL?
Mostantal a kivalasztott oldal lesz
alkalmazva, mindaddig, amig meg nem
véltoztatja az oldalt.

Bal oldal Jobb oldal

11. dbra

A zonaképek szinjeldléseinek magyarazata a jobb oldalon talalhato (D -ikonra kattintva jelenithetd meg
(alkatrész kijelolési szinek, anyag szinek, navigicidés jarmi szinek valamint szimbdlum kategoridk
magyarazataval)

A jobboldali ,,ALKATRESZ KIVALASZTASA” ablakban megjelend megnevezésre kattintva megjelennek az
alkatrész aktualis adatai, és a valaszthatdé munkamiveletek listaja. Itt igény szerint rogzithetjiik a
sziikséges javitasi modot.(10. abra)

tovabb legorditve a miivelet-meniit, az adott alkatrészhez fotok feltdltésére van lehetdség, illetve az
alkatrész aktualis részletes kiegészitd informacioi lesznek lathatok (anyag, cikkszam, ar.) Lehetdség van
itt is megjegyzések felvitelére, rogzitésére.
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& Q WM R H @ 598.211Ft -

¢ KAROSSZERIA ELOL KIVUL [ Minden alkatrész 4 Kiteli valtozatok ib  Gyorsfehitel @ Pozicio
0471 - MOTORHAZTETO

o . ot INFORM. FORRASA
91.194 FT 60100TVOE012Z B

() Anhalanos adatok

VALASSZA KI A MOVELETET (0

MOTORHAZTETO

JKK -Javitasi kod-kombinaciok v
R Karfelvitel
E - Csere

N - Ki-/beszerelés

| - Javitas

L - Szinatfujas

LE - Uj elem fényezése

LI - Javitott elem fényezése

LI1 - Javitott elem fényezése (ala...

LS - AZT spot-fényezés

H - Uregvédelem

12. dbra

2.2.3 Standard gyari (GyP) és Nem gyari poziciok (NGyP)

Az oldalvélasztas utan a gyari poziciok a grafikus feliiletrdl kivalaszthatok, a sziikséges javitasi
mod és fokozat az oldalvalasztist kovetden a jobboldali meniibdl elérhetd és szerkeszthetd.
Sziikség esetén / nem gyari () poziciok felvitelének lehetdsége a jobb felsd sarokban
elhelyezett ,,Poziciok™ funkciogombra kattintva nyilik le (11. dbra). A funkcié hasznalata és
miikddése az el6zé verziok szerint miikodik: 0 poziciok vehetoek fel, vagy hivhatéak be a
korabban hasznalt és mentett poziciok listajabol a esetében a ,,Valasszon ki egy letarolt
NGyP-¢’ akcibgombbon keresztiil (12. abra).

Itt a mar tarolt pozicidk akar moédosithatoak vagy menthetdek Gjként.

= Ell © Q # xR B @ 598.211 Ft ~

HONDA CIVIC

Hozzaadés és tovabbi

Kertirss Dt L

13. dbra

Felhasznalasi elonyok:
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e Attekinthetd, modosithato formaban jelennek meg a felvitt gyari és nem gyari poziciok.

o Uj tétel is rogzitheté Ez kiilonosen akkor elényos, ha egy kinyomtatott kalkulacio wjra
felvitelét szeretnénk elvégezni.

e Listazva lathatdé a megnevezés szovege, ami csoportra €s javitasi modra akar sziirhetd is.
A javitasi mod mentéskor hozzarendelt — a listabol a kalkulaciohoz adas, moddositas,
illetve torlés tehetd meg — a tablazat végén 1évo ikonokra kattintva.

14. ébra

2.3 Miikodési funkciok ikonsora

A fejlécben talalhato ikonsor egyszerli és gyors elérést biztosit a kdvetkezd funkcidknak — barmilyen
nézetbdl kozvetleniil elérhetden:

15. abra

K2 -

Zbnavalasztas

Foto feltoltése
Keresés

Kiviteli valtozatok
Adattablazati kodok
Ellen6rzo lista
Kalkulacid el6nézet
Beallitasok

2.3.1 Kiviteli valtozatok

A megadott kiviteli valtozatokhoz nem illeszkedd alkatrész esetén ez alatt az ikon alatt megjelenitve a
kiviteli valtozatokat, a gyari kivitel kiegészitése itt modosithatdé — a kiviteli valtozat-felszereltség
konfliktus gyari szereltség esetén igy feloldhato.

Nem gyari kiegészito esetén javasolt a NGyP hasznalata — egyedi alkatrészar megjelolésével.

2.3.2 Adattablazati kodok
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Az itt megjelend, legordithetd tablazatban tekinthet6k at, kapcsolhatok ki/be — a valasztomezot kipipalva
-, illetve modosithatéak az adattablazat modositd kodjai és értékeik.

@UdcheE el =& © «a %® T @ 598.211 Ft -

ADATTABLAZATI KODOK

&2 0 Q Keresés I

FENYEZO ANYAGOK

3 'AZT" gyongyhéz fefar [15%] © %

O 4 Fényezoanyag fényez munkadijbd (%) ®

0 Fényezoanyag atalany javitasnal (Ft) Ft

2 Karfelvitel O a3 Fényezbanyag atalény karosszéria cserénél (Ft) (=
51 'AZT* fényezdanyag index (%) i s

0 e 'AZT"fém elokesitési kisg. index (%) "/“

16. abra

2.3.3 Ellen0rzo lista

Ez a funkcio attekintdlistat ad az aktudlisan kivalasztott javitasi poziciokrdl, mely e nézetben is
szerkeszthetd. A ,Részletek megjelenitése” funkcidoval (15.abra) a lista az alkatrészek grafikai
megjelenitésével, a megtett Mdodositasok-kal, Megjegyzések-kel és Fénykép-ekkel is kiegésziil.

598.211Ft -

ELLENGRZOLISTA | poziciok | vt vozatok 0 vogarza | D sz | @ pores | &

1| cyanpozics | | Nemgyanpozics [« varozatésox Részietek megieentiése
Kedveamény | Memyiség | Arar)
? BEAITO E-Csere
@ ocaro LE -0y cem enyezése
@ oxusoToKoR N-Kibeszereiés
@ DEATOKKUNGS  N-Kibeszereks
@ camosoisaic €-csere
@ =amosoiszic LE1 - Mlanyag tényezes (aap-

@ BEATOATOMTES  N-Kibeszerelés

2.3.4 Kalkulaci6 elonézet

Az eldnézetben a program a felvitt javitasi poziciokat szamolja és megjeleniti a nyomtatasi formatumban.
Ebben a nézetben az eredmény nem nyomtathato.

2.3.5 Beallitasok

A Dbeallitasok meniiben lehetdség van rogziteni...
o totalkar-végdsszegre vonatkozd beallitasokat,
e javitas/csere koltségeire vonatkozo optimalizacios beallitasokat,
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e jégkarjavitasra vonatkozod beallitasokat rogziteni.
A lap aljan szoftververzio és gyartoi Qapter-informaciok talalhatoak.

2.3.6 A szamitas eredménye

A kalkulacio felvitelét kdvetden a bal oldali meniisor ,,Szamitds eredménye” mezoére kattintva lesz
elérhetd az (adott rendszamra vonatkozd Osszes addig késziilt) karszamitds Osszesitd lapja a mar
megszokott formatummal, jelolésekkel és adattartalommal.

Itt nyomtatashoz kiilon funkciomez6 talalhat6 a lap fels6 részén.
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3. A fényezés javitasi modja

A fényezo elokésziileti koltségeit jelentdsen befolyasolja a fényezés javitasi modjanak megadasa.
A fényezd elokésziileti koltségeit (fényezési elOkészitési 1d6, fényezési anyagallandd) az
Audatex kalkulaciés program automatikusan hatarozza meg a bevitt adatok alapjan. Az
elokészitési koltségek mértékét - a javitdsi modon kiviil - a jarmili fényezésének fajtaja és a
kijelolt fényezési miiveletek (L - szindtfujas, L1 — javitott elem fényezése, LE — uj elem
fényezése) is befolyasoljak.

3.1 Fényezés javitasi modjai:

Jarmiivon fényezés (kod jeldlése nélkiil - alap beallitas)

Minden karosszéria elem fényezése a jarmuiben felszerelve torténik.
Ez az Audatex program alapbedllitdsa, jelolés nélkiil automatikusan jarmiivon fényezéssel
szdmol.

Csavarozott elemek leszerelve fényezve

Minden elem fényezése leszerelt allapotban lesz elvégezve. A kpl. karosszéria be sem keriil a
fényezofiilkébe.

Feltétele: Kizarolag oldhato kotéssel rogzitett elemeket kell fényezni!

Elemek leszerelve el6fényezve

(csak AZT fényezés esetén alkalmazhato, gyartoinal nem)

Feltétele: legalabb egy fényezendd elem bizonyos feliileteit (belsé részek, falcok) leszerelt
dllapotban kell fényezni.

A fényezés két fazisban torténik:
1. fazis: Leszerelt allapotban legalabb egy elem belsé feliiletét, peremeinek fényezését kell
elvégezni.
2. fazis: A komplett karosszériat - az el6fényezett elemek felszerelése utan - viszik be a
fényezofiilkébe. Ezutan kertiil a sor a tovabbi fényezendo feliilet fényezésére.
FIGYELEM: a miianyag tartozékok fényezésekor leszerelt éllapotot feltételez az Audatex
program!

3.2 Fényezési elokészitési ido

A fényezési el6készitési idot (Gyartdi/ AZT) az Audatex program automatikusan hatdrozza meg.
Ennek mértéke a kijelolt fényezési fajtatol és a fényezés javitasi modjatdl is figg.

Az el6készités onmagaban a kovetkezé munkalépéseket tartalmazza:

Jarmu ¢és alkatrészek mozgatasa

Szerszamok, késziiléknek és segédanyagok odavitele, megtisztitasa és helyretétele

Anyagok odavitele, maradékok eltakaritasa

szinkeverdgép haszndlata

Szinminta elkészitése (esetleges modositasa)
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Fényezofiilke segédeszkozeinek odavitele és helyretétele
Védodruha fel és levétele

Pérolgasi idok

Befejez6 munkafolyamat elvégzése

3.3 Fényezési fokozatok tartalma - Fém elemek

A kovetkezd tablazat a fém elemekre vonatkozé munkdk, lényeges miiveletek korét és a
kalkulacios értékek tartalmat foglalja ssze.

Munkafolyamat Fényezési fokozatok

fém elemek fényezése esetén Uj elem Szinatfujas Javitas Javitas

H+C Belsé fujas 50%r-ig 50% felett
L 1L 1L V.

Elokészités Jarmi- és alkatrészmozgatas X X X X

fényezéshez Szerszamok, késziilékek és segédeszkozok el6készitése, megtisztitasa,

helyretétele

Anyagok el6készitése, maradékok eltakaritisa

Szinminta elkészitése, adott esetben szinmodositas

Védooltozet felvétele és levétele

Szikkadasi id6k

Végkikészités

Fényezés Alkatrész megtisztitasa (adott esetben tobbszor)

Takarasok elhelyezése és eltavolitisa

Csiszolas Kittelés el6tt

Szorokittelés elbtt

Belso feliiletek csiszolasa

Fedofényezés elbtt

Kittelés Javitott alkatrész

Kis szalitasi és raktirozasi sériilések

Alapozas + Javitott elem X X

Kittelés Uj elem X

Kiils6 kéfelverédésvédelem felhordas X X X

Fedéfényezés |Uni/ metdl 1-rétegii vagy Uni/metal 2-rétegii

Kiils6 fényezés X

Kiils6, adott esetben belsé fényezés X X

Kiils6 és belsd fényezés (belsé fényezés, amennyiben lehetséges vagy

sziikséges, itt. Amennyiben még nincs eléfényezés)

Hegesztett 0j alkatrészek csatlakozasi helyeit (10 cm-ig) figyelembe

vettiik. Ha a hataros alkatrész(ek) nagyobb feliiletét sziikséges egyiitt

fényezni, akkor a mindenkori értéket a II. vagy III. fényezési fokozat

szerint kell figyelembe venni

>

X

>
>

I E Tl o E T o P

LT Lol Eo T E T T ol E i o Eal i

ET Lol Eo T B E T ol T o E i o ol
ET T E B T i o o P o P
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3.4 fényezési fokozatok tartalma - miianyag elemek

A kovetkezd tablazat a muanyag elemekre vonatkozdéan az egyes fényezési fokozatokban
figyelembe vett Iényeges miiveleteket foglalja 6ssze.

Munkafolyamat Fényezési fokozatok
miianyag elemek fényezése esetén Uj elemek szinatfujas |jav. fény.
K1 K2 K3
KIR KIN KIG
Kapcsolodo munka esetén: kemény |PUR-lagy
El6készités Szerszamok, késziilékek és segédeszkozok elokészitése,
fényezéshez megtisztitisa, helyretétele * * * * * X
Anyagok elokészitése, maradékok eltakaritisa X X X
Szikkadasi id6k X X X X X X
Feliiletellenérzés, adott esetben utnjavitds X X X
Kiegészitdleg fomunka esetén:
Szinminta elészitése, adott esetben tonusmodositds X X X X X X
Fényezoftiilkee beallitdsa és iizemen kiviil helyezése X X X X X X
Védooltozet felvétele és levétele X X X X X X
Fényezés Alkatrészmozgatas és rogzitése X X X X X X
Alkatrész megtisztitisa, adott esetben t6bzor X X X X X
Alkatrész alapos megtisztitisa X
Alkatrész temperalasa X
Porustoltéanyag felhordasa X
Tapadaskozvetitd felhordasa x1) X X X X
Fényezdanyag rugalmassa tétele X X X X X
Fényezéanyag nagyfoku rugalmassa tétele X
Csiszolas Régi festék réteg X
Sériilési hely
Uj elem alapozésa x2)
Uj elem X X X X
Kittelés x3)
Szorokittelés X X X
Kittelés Sériilési hely
Kisebb hibahelyek x3)
Szoérokittelés  |Sériilési hely X
Uj elem X X X
Fedoéfényezés  |Struktira-adalékolt festék vagy X X
Uni/metal 1- rétegii vagy X X X X
Uni/metal 2- rétegii X X
x1) =|amennyiben nincs alapozva
x2) =|amennyiben alapozva van
x3) =|adott esetben iivegszal-erdsitésii milanyag elemeknél

Miianyag alkatrészek javitiasa (fényezett, de nem strukturalt miianyag alkatrészek javitasa)

Sériilés mértéke: Indokolt fényezési fokozat: Kiegészitéleg indokolt potlék alkatrészenként:
SCHWACKE
IDO (6ra) ANYAG (Ft)
enyhe* K3 - -
kozepes K3 0,6 X**
stlyos K3 1,1 Xk

** : A Fényezési Tanacs altal évente feliilvizsgalt és jovahagyott dsszeg.

*: AK3-as fényezési fokozatnak az "enyhe" kar felel meg. A “kdzepes” és “sulyos” kar a tablazatban megadott id6-és anyagkdltségpotlékkal kiegészitve
szamitando. A milanyag alkatrészek javitasa mellett vagy ellen sz616 fontos tényezd a javitando alkatrész uj ara (gazdasagossag).
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3.5 Kiegészité takaras miianyag elemen beliil

A miuanyag fényezési kalkulacios értékek nem tartalmazzak a takaritasi munkakat, mivel a
milanyag alkatrészek fényezése altalaban leszerelt allapotban torténik.

Azon milanyag alkatrészek esetében, amelyek...

részleges fényezést igényelnek (pl. egyes vészharitdk),

eltéro szind, berakott 1éceket tartalmaznak,

raszerelt vagy beépitett alkatrészeket (pl. kiilso tiikroket) tartalmaznak,

¢s a raszerelt mianyag karosszériaelemek (pl. sarvédok) esetében

...alkalmazhat6 egy jarulékos potlék, ha miianyagelemen beliil egy rész kitakardsa sziikséges.

Alkalmazasi javaslat:
Audatex ,,Nem Gyari Pozici6”-ban rogzitheto:

“1000 L KIEGESZITO TAKARAS MUANYAG FENY .-HEZ AW ..FT
A potlék mértéke a ténylegesen raesd tobbletraforditasnak megfeleld, de maximum

2 AWlelem. A felhaszndlt maszkoléanyag koltsége maximum Ft/elem.
(a pontos érték a Fényezési Tandcs jegyzOkonyvében kiadottak szerint aktualizalandd!)
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4. FENYEZESI ELJARASOK LEPESEI, ALTALANOS FELADATOK

Elméletileg majdnem minden a gépjarmiivon talalhato feliilet fényezhetd, ebbdl eredden sériilhet
is. Valamennyi fényezett feliilethez elérhetd egy szinazonositasi rendszer. Néhany gyakorlatban
gyakran fényezett, emlitésre érdemes feliilet a teljesség igénye nélkiil: Karosszéria fémfeliiletek,
kil és beltéri miianyagok, és dekoracios elemek, karpitok, borok/miiborok, fényszorok.

A jarmivek szaméara ma nagyon sokféle szinarnyalat all rendelkezésre. Ha még azt is
meggondoljuk, hogy alig beszélhetiink tiszta szinekrdl, vagyis pirosrol, kékrdl vagy zo6ldrdl,
hanem a pigmenteffektusok révén optikailag olyan szinek jonnek létre, mint Metallic, Pearl,
Mica vagy Chromaflair, a szinek sokasagat egy laikus mar aligha képes atlatni. Ennek ellenére
elvaras, hogy olyan alkalmas eljarasok éalljanak rendelkezésre a javitasokhoz, amelyek nemcsak a
fényezés eredeti céljat, vagyis a véddéfunkciojat allitsdk helyre, hanem gazdasagos megoldas
mellett optikailag is kifogastalan eredményt nyujtsanak.

Ennek megfelelden a fényezdszakembernek az a feladata, hogy kivalassza a leggazdasagosabb
fényezési modot, ¢és a Kkittel, kitdltokkel és csiszolassal elkészitett alapozds utan a javitott, ill.
kicserélt részeket szakszertien olyan lakkréteggel vonja be, hogy azokat sem a szinarnyalataban,
sem a hatasaban az eredetitdl ne lehessen megkiilonboztetni.

Errdl a dontési folyamatrol lathatd egy elvi vazlat:

Gazdasagos A sériles Munka- és A szerszamok és segédeszko-
munka- helye? egészségvédelem? 70k

beosztas? _ _ leggazdasagosabb haszndlata?

Az alapfelilet

A fényezendd e
elékészitése?

felllet
megtisztitdsa?
Az alapfeliilet jellege?

Az alapfelillet

allapota? Torvényi elGirdsok?

Szlkséges a
szinarnyalat kiigazitasa?

A régi fényezés
szingrnyalata?

A jarmdgyarto A fényezési rendszer Az lgyfél A lakkgyarto
el6frasai? kivdlasztasa? minoségi igénye? eléfrésai?

18. dbra 20154 — Fachwissen Fahrzeualackierer

Igaz a kiilonbozo gyartok, beszallitok, és a globalis festékellatok a jarmivek gyartdsa soran
hasznalt kiilonboz6 lakkmindségek miatt eléfordulhatnak arnyalat béli eltérések, ennek ellenére
van lehetéség a megfeleld szinkod, receptira megallapitdsara. Mind a jarmugyartok, mind a

javitolakkokat eloéallito cégek egy sor eszkozt, ill. eljarast kindlnak a lakkokhoz tartozo
leirasaikban.
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A tulajdonképpeni javitashoz a karosodas jellegétdl és helyétdl fiiggben kiilonbozd eljarasok
allnak rendelkezésre, amelyek mind a gazdasagossagi, mind a miiszaki igényeknek egyarant
megfelelnek.

Mint a korabbi fejezetben taglalt azonositdsi, szamitasi rendszerben mar felmutatott gyartoi
kiilonbozdéségek révén, az alabbi dbra (19. ébra) j6 mutatja a gyartok milyen véaltozatosan
helyezhetik el az azonositashoz sziikséges adatokat az alvazakon.

EurotaxGlass's
Angabe der Positionierung der Fahrzeugidentifizierungsnummern und des Farbcodes

19. abra

4.1 A szinarnyalat dokumentacioja és a szinarnyalat megkeresése:

A gépjarml gyartok a globalis festék ellatokkal kézosen dokumentaljadk a szinarnyalatokat,
amiket a gyartosori folyamat végeén elhelyeznek a karosszérian. A javitas megkezdése elott a
fényez0 leolvassa a szinkodot pl. a gépjarmii tipustablajarol

B TRUNT [ 240 KPA
, 35 P,
275/40R19 101y REA 240KPA\:?7 p 3
hadul. , 35 P§/

e SPARE TR oD TieE o
1155/70 R19 113m R RESS
420KPA, 60 ps)

TOYOTA' MOTOR CORPORAT |ON

22. abra Autotechnika.hu




szinarnyalat-kartya), majd Osszehasonlitja ezt a javitando teriilet egyik szomszédos részével (22.
abra)

Normal esetben mar a szinarnyalati kartyan (22. abra) meg vannak adva a szindrnyalat
kiilonboz6 eltérései. Igy példaul egy eziistds szindrnyalatnak adottak lehetnek a sargas, pirosas,
ill. a vilagosabb vagy sotétebb valtozatai. Ezek alapjan a fényez0 a szinarnyalatnak mar legalabb
az iranyat meg tudja hatarozni, és a keverdberendezésben ezt ki tudja keverni.

Kovetkezo 1épésként
érdemes szinre fujni egy
mintalemezt a kikevert
arnyalattal (23. abra)

Itt arra kell {gyelni,

hogy a fényezend? feliiletek késdbbi helyzetének (fekvd vagy 4llo) megfelelden a mintalemez is
fekvo vagy allo helyzetben legyen fényezve. Ugyancsak figyelembe kell venni a mintalemeznél
a fényezés alapozasanak kiilonlegességeit (pl. kitdltéanyag, alafjo szindrnyalat stb.). Idealis
esetben annak a fényezdszakembernek kell elkészitenie a mintalemezt, aki majd magéin a
jarmivon is elvégzi a fényezést. Most ez a mintalemez Osszehasonlithatdo a jarmi javitando
részeivel, és megallapithatd, hogy megfelelo-e az arnyalat. Ha nem, akkor a szinarnyalattol
fliggd hatarok kozott tovabbi szinillesztések végezhetok.

A szoréasi technika, ill. a szords nyomadsanak valtoztatdsdval is varidlhatdo egy szinarnyalat,
legalabbis a vilagossagat illetéen. Ehhez ugyancsak a mintalemez adhat fontos informéciokat. Az
igy elOkészitett alapszin (bazisszin)/ altaladban szinkiegyenlités nélkiil fényezhet6. Ha ez igy
mégsem lehetséges, akkor a hozzafényezés (blend-in) kiilonb6zd eljarasai is rendelkezésre
allnak, amelyeket a kiképzett fényez6 alkalmazhat.

4.2 A szomszédos rész, ill. részek hozzafényezése

Ritkdbb esetekben sziikség lehet arra, hogy a karosszéria kijavitott, ill. kicserélt részével
szomszédos elemeket szinkiegyenlités céljabol hozza kell fényezni. Ebben az esetben a javitott
rész mellett 1év0 karosszériaclemet un. mellé fényezéssel kell korrigalni (6. és 7. abra), ill. az 0
részt kompletten be kell vonni a kikevert alapszinnel.




24. 4bra: bal oldali kép javitott ajto és oldalfal jobb oldal mar alapszinnel eléfényezett ajto

Ezt kdvetden az utolsd szérasnal a szomszédos részekre a szinarnyalat és az effekt kiegyenlitése
céljabol atmend fényezéssel fel kell vinni a bazisszint (25. dbra). Ezeket a részeket azonban a
fényezés eldtt csiszolokenddvel szuperfinomra kell csiszolni, oly médon, hogy ne sériiljon a
fényezés eredeti struktargja.

25. dbra

25. 4bra: bal oldali ajt6 alapszin az oldal- falon hozzé fényezve, jobb oldali ajton a mar szintelen
lakk mindkét részen

Ezt kdvetden az atlatszo lakkot az elsé szoraskor a javitott, ill. a kicserélt részre kompletten — a
szomszédos részekre azonban csak a mindenkori résznek kb. a feléig kell szorni. Az atlatszo
lakknak csak a masodik felszorasakor kell az Osszes részt kompletten befedni (25. dbra jobb
oldali ajto). Ennek az az elénye, hogy a nem egyiitt fényezett részek feliileteire csak egy vékony
lakkréteg keriil, és emiatt sem az arnyalat, sem az eredeti struktira nem valtozik meg.

A mellé fényezési eljaras eldnye:

Szinarnyalat megfeleldsége a javitasi teriileten. Egy jol elvégzett javitas utan nem, vagy csak
nagyon kis mértékben észrevehetd a gyari optikai értékektdl vald eltérés. A Spot, és hozza
fényezéssel szemben, itt a javitasi teriilet korvonalaban nem tud hologrammosodds, vissza
mattulds kialakulni, a teljes keresztmetszeti kikeményedés utan.

Hatranya:

Lényeges koltségnovekedés, mert a nem sériilt részek is fényezésre keriilnek. Tovabba kiegészitd
szerelési munkalatok is kellenek.

4.3 Hozzafényezés a fényezett feliilet hatarolasahoz
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Minden olyan esetben, amikor egy alkatrészt a szomszédos részt6l nem hatarolnak el 1écek,
bordak, hasitékok vagy fugik (tobbnyire az oldalrész C oszlopain), a feliileten 4&tmend fényezést
kell végezni az atlatszo lakkal. Ennek soran a javitando karosszériaclemen beliil lesz a bazisszin
is és az atlatszo feddlakk is elfujva. Ezt kdvetden a csiszolokenddvel alaposan felcsiszolt C
oszlopra (26 baloldali. dbra) atmenettel kell az atlatszo lakkot felfijni (26. abra jobboldali).

(10;11 bra)

26. dbra

bal oldali kép C oszlop a csiszold szivaccsal, jobb oldali képen a mar szintelen lakk hozza-
scotch brit-al mattitva a tapadasi feliilet fényezve
kialakitasara

Ezutan az 4tmend lakkréteget elftjohigitdval el kell koddlni (27. abra bal oldali kép).

A szaritast kovetden — legjobb a kdvetkezd napon — a C oszlopot specidlis poliranyagokkal és
egy kis sebességii polirozogéppel 6sszepolirozni. Az elfijt &tmenet olyannyira eltiintethetd, hogy
még a gyakorlott szem sem veszi €szre.

27. dbra
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Kalkulacio:
Csak a javitando oldalfalhoz sziikséges fényezési 1d6 lesz kalkulalva, és esetleg még némi
tobblet a polirozasi munkakhoz.

A mddszer elonye:

A javitofényezés csak a sériilt részre korlatozodik, nincs sziikség tovabbi részek, mint pl. tetok
fényezésére.

Hatrany:

A polirozasi munkdk kovetkeztében hologramos, repedési szélek johetnek Iétre a
hozzafényezett / gyari fényezés hataran.

A gyarilag ,,Ceramiclear” 4tlatszo lakkal ellatott jarmiiveknél (C jel a szinszam eldtt) a
hozzafényezés jelenleg csak a gyartd pontos utasitasai alapjan végezhetdek el maradéktalanul.

4.4 Foltfényezés az elemen/spotjavitas

a) Foltfényezés az alkatrészen

28. abra

Baloldali kép: kitoltés foltja, jobb oldal: bazisszin felfajasa

A szinkiegyenlités leggyakrabban alkalmazott modszere az elemen beliil végzett foltfényezés. Ez
az eljaras akkor alkalmazhato, ha a sériilt hely az alkatrész kozepén, ill. az alkatrész szélén, de a
szomszédos résztdl még elegendo tavolsagban (30—40 cm) van.

Eloszor a karosszérialakatos altal helyredllitott feliiletet részben fel kell csiszolni (4&tmenet pl.
P120), majd finom csiszolokenddvel a széleket alaposan mattra kell csiszolni. A feliilet kittel és
csiszolassal tortént helyredllitdsa utan részben felvihetd a kitdltdanyag a kittelt feliilet foltjara.

A sériilés kidolgozasa utan az alkatrész teljes feliiletét mattra kell csiszolni. Itt is fontos ligyelni
arra, hogy ne csiszoldpapirral vagy akar excentercsiszoldéval végezzék, mert meg kell Orizni a

gyari fényezés struktirajat.
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Ezt kovetden a javitott feliiletre fel kell fujni a bazisszint tigy, hogy a szinarnyalat és az effekt
kiegyenlitése a sériilt elemen beliil maradjon.

29. dbra

29. abra bal oldali képe: els6 soron a frissen bazisozott feliilet teliben, mig hatdros szélek
szorvanyosan lakkozva 29. 4bra jobb oldali kép: masodik soron a teljes feliilet telibe lakkozva
lathato

Megfeleld kiszell6zési id6 utan (1asd a lakk gyartojanak adatait) el kell végezni az atlatszo lakk
elsd felszorasat az alkatrész végétdl kb. 15 cm tavolsagig (29. abra bal kép) — az atlatszo lakknak
csak a masodik felszérasanal kell a teljes alkatrészt belakkozni (29. 4bra jobb kép). igy a
csiszoloszivaccsal végzett csiszolas és az atlatszo lakk egy soros réteg végett megmarad az
eredeti struktura, a egy teljes lakk réteg egybe fliggd strukturaja és igy az ,.eredeti optikai
allapot”.

Kalkulécio:

A javitofényezés fényezési idejét kell a sériilt feliilet 50%-aig (IlI-as fokozat az AZT Schwacke
szerint, LI lakkozas helyreallitdsa az Audatex, ill. a DAT 2-es fokozata szerint) a fényezendd
részhez a mindenkori kalkuldcios dokumentacidbol szamitasba venni.

Az eljaras elonye:

Mivel a szinarnyalat és az effekt kiegyenlitése csak egyetlen alkatrészen belill torténik,
elkeriilhetd a szomszédos részek felesleges fényezése. Ugyanigy elmaradnak a szomszédos
részekkel kapcsolatos le- és felszerelési idok.

Az eljaras hatranya:

Ha a szordkittel javitott feliilet tadvolsaga a kovetkezd alkatrésztdl kisebb, mint 30 cm, akkor az
alkatrészen beliil nem biztos, hogy elvégezhet6 a szinkiegyenlités.
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4.5 Spotjavitas

Az Un. spotjavitas olyan kisebb sériilések javitasat jelenti, amelynél a sériilt helyet (max. 3,5 cm
atmérdjii) — idedlis esetben az alkatrész sz€élén van a sériilés — csak részlegesen kell javitani.

A kisebb sériilést (30. abra) kis excenterrel ki kell csiszolni, adott esetben spatuldval meg kell
tisztitani, és a feliiletét fel kell csiszolni. Ezt kdvetéen a kornyezd felilletet csiszoloszivaccsal
teljesen le kell mattitani.

30. dbra

30. abra bal oldali kép: megsériilt sarvédd 30. abra jobb oldali kép: bazis szin részben
hozzafényezve

Az igy elOkészitett feliiletre a sériilés teriiletén — ismét csak a lehetd legkisebb részen — 2 K
toltdanyagot, ill. alapozot kell felszorni. Az alapozassal ellatott feliilet felcsiszoldsa utan a
szinmintalemezek segitségével meghatarozott bazisszint fedéen és az alkatrész belseje felé
elfujva (ejté fényezéssel) fel kell vinni (30. abra). Ehhez altalaban kisebb szordpisztolyokat
hasznalnak (pl. Sata Minijet), hogy a fényezésénél is a lehetd legkisebb feliiletet lehessen tartani.

A bazisszin kiszell6zése utan az atlatszo lakkot csak részlegesen kell felszorni a mattra csiszolt
feliiletre, majd az elfujohigitdval elkddolni (1asd az el6zbéekben targyalt hozzafényezés részt).
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Az atlatszo lakkal beszort teljes feliilet nem lehet nagyobb egy DIN A4 oldalnal (30x20 cm, ill. 6
dm’) (31. abra). Amennyiben a javitds ebben a mérettartomanyban nem kivitelezhetd, mar
részelem fényezésrol beszéliink. A lakk kiszaritdsa utdn — legjobb infravorés sugérral — a
mattitott teriilet és a lakkal beszort teriilet kozotti atmenetet polirozd géppel és megfeleld
poliranyaggal 6ssze kell polirozni. A szakszerlien végrehajtott ,,spotjavitas” a gyakorlott szem
szdmara is észrevehetetlen.

Ez az eljaras szamos lehetdséget kinal a lakksériilések ,kisebb” javitasanak teriiletén. Az
alkalmazdnak azonban az ilyenfajta javitasok korlataival is tisztaban kell lennie.

A ,spotjavitds” melletti vagy elleni dontés segitéséhez az Institut fiir Fahrzeuglackierung (IFL,
Jarmifényezési Intézet) elkészitett egy jegyzetfiizetet. Ez a jegyzetfiizet ismerteti a spotjavitas
lehetdségeit, ill. korlatait, elmagyarazza a jarmii zonabeosztasat, leirja az eljarasokat és a
szerszamokat, és pontos értékeket szolgaltat a spotjavitas kalkulalasdhoz.

Kalkulacio:

Az Allianz Zentrum fiir Technik a fényezési tandcsadoval egyiittmiikodve kidolgozott egy
kalkulacios segédletet a spotjavitashoz. A kalkulacids tablazat a kovetkezd értékeket tartalmazza
egy spotjavitashoz:

Az eljards eldnye: A szokasos alaplakkok alkalmazasa esetén a ,Lakk bekeverése”, ill. a
,Mintalemez beszoérasa” tételekre megadott értékek 0,1-0,1 6raval csokkennek. Ugyanazon a
Jjarmlivon minden tovabbi spotjavitasos fényezés esetére 0,9 oOrat és a lakkanyaghoz 2,42 eurdt
hozza kell adni

Fényezési munkakat csak a sériilt teriileten kell végezni, egyéb felilletek nem lesznek
feleslegesen fényezve. Szinte teljesen elmaradnak a szerelési munkak.

A Seat Alhambra sarjerd6jén keresztiil bemutatott példanal (30-31. abrak) a spotjavitassal
torténd  javitassal 40%-ot lehet megtakaritani a ,Hozzafényezés az alkatrészen”

javitéfényezéshez képest.

Az ilyen méretli karnal (30. abra) egy kiképzett fényezdszakember a szomszédos részek
hozzatényezését (lasd a korabbi szakaszt) nem venné figyelembe!
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5. Javito szakemberek egyiittmiikodése

A karosszériadeformécidval jard gépkocsisériilések helyreallitdsanak folyamata — az iigyfél altal
elvart miiszaki megfeleldségben torténd atadasig - sziikségszertien egymastol jol elkiilonithetd
részekre, fazisokra, tagolodik. Ezek nagy része a folyamaton beliil tobb, kiilonbozd
szakismeretekkel rendelkezd szakember egyiittmiikodését kivanja meg: a sériilés
helyreallitdsakor a deformacid okozta formai sériiléseket karosszérialakatos, a fényezés
helyreallitasat jarmifényezd, emellett sok esetben gépjarmii-mechatronikus szakemberek
egylittes munkdjara van sziikség.

A kozremiikodok kozotti atadasra kész miiszaki allapot meghatarozasa a német nyelvteriileteken
jol definialt hatarallapotokkal koriilirt. Az ide vonatkozé dokumentaciot az Un.
Német Jarmiiféenyezé és Karosszérialakatos Bizottsag (DeKolLaKa) tartja karban és teszi
elérhetévé (1asd lejjebb).

Hazankban jellemzden a finomcesiszolast P80-as szemcsemérettel mar nem a karosszérialakatos,
hanem a jarmiifényezd végzi el - erre vonatkozd szakmai 4llasfoglalds azonban nincs
forgalomban, azt a szakemberek egyliittmiikodése soran historikusan kialakult szokédsok, vagy az
adott gyartoi szakszervizek, javitdegységek belsé szabalyozasaban foglaltak szerint ,,hatarozodik

2

meg”.

Kapcsolodo informaciok — német nyelven — itt érhetdek el:
DeKolaKa_Erlduterungen zum Ubergabezustand FINAL 2021-03-22 (azt-automotive.com)
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https://azt-automotive.com/_Resources/Persistent/a39bd70c178a0265a5a6e1ce37b08bbdffb0808c/DeKoLaKa_Erl%C3%A4uterungen%20zum%20%C3%9Cbergabezustand_FINAL_2021-03-22.pdf

6. A jarmiigyartas

A fejezet célja, hogy attekintést adjon a mesterképzésben részt vevOk szamara a jarmiigyartas
folyamatainak megismeréséhez — egy teljesértékii magyar személygépkocsi-gyartd folyamatain
szemléltetett példankon keresztiil.

A gépkocsik javitastechnologidjanak szakszerli megvalasztasdhoz, a javitasi folyamat megfeleld

mindségben torténd tervezéséhez és kivitelezéséhez a gépkocsit, mint miiszaki / technikai
rendszert sziikséges kezelni, ezért pedig bizonyos mértékben ismerni.

Egy gépkocsi rendszerszintii felépitése: miukodési egységek:

Elektromos

At aalane Felépitmén Futomii
Hajtaslanc P Y rendszer

alrendszerek:

g
©

5
E g
3 E
@ O
T
o

i

Rugozas
Kormanyszerkezet
Fogyaszitak
Vezetékhaldzat
sth

Aramforras(ok}

Tengelykapcsolo
Nyomateékvalto
Kardantengely
sth
Karosszéria
Egyéb felépitmény

Kerekfelfiggesztés

Bels

32. dbra

A rendszert alkotd elemek meglétének ¢és miikodésének céljai, azok f6- és részfeladatai,
Osszefliggései és megfeleld kapcsolodasaik adjak azt a miikddést, melytdl a miiszaki, forgalmi és
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biztonsagi elvarasok teljesiilésével a gépkocsi rendeltetésének, €s a rd vonatkozd muszaki
eléirasoknak megfelelden a céljanak megfeleld kozegben (kozuti kozlekedés, ipari alkalmazas,
versenypalya stb.) hasznalhato.

A jarmiigyartas — mint minden gyartasi folyamat — a célkitiizések lefektetésével kezdddik: kinek,
milyen célra, milyen feltételekkel hasznalhat6, mekkora mennyiségli termék eldallitasa a cél?

A tervezés folyamata mar ezek tiikrében korvonalazza a megoldasi lehetdségeket, mely a
tervezés fazisaiban valik egyre pontosabbd — mind a termék jellegét, mind a gydrtashoz
sziikséges folyamatokat tekintve.

A kovetkezokben attekintést adunk egy jarmugyar gyartasi folyamatanak felépitésérdl, a gyartas
lépéseinek egymast kovetd szakaszairdl, végiil a gyartdst tdmogatd tovabbi tamogatd
rendszerekrol €s szerepiikrol.

6.1 A jarmiigyartas alapfolyamatai

A motorizalt jarmtvek gyartasi folyamata mara tobb mint 130 éves multra tekint vissza. A mai
jarmigyarak jol strukturalt gyartasi folyamatban, sokhelylitt nagyfokt automatizaltsag mellett
gyartjak termékeiket. Ennek a komplex rendszernek a miikodtetése 0sszehangolt tevékenységet,
rendezett folyamatokban gondolkodast, folyamatos feliigyeletet és fejlesztést kivan meg az
tizemeltetoktdl, résztvevoktol, belso és kiilsd beszallitoktol egyarant.

A gyartasi folyamat legjellemzébb egységei egy teljes gyartdsi folyamatot lefedo jarmiigyar
esetében — a 32. dbran az Audi jarmugyartasi folyamatlanca példaként - a kovetkezok:
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Wie ein
Audi entsteht

33. dbra Forrds: tps.//christianeisenberg.de/portfolio/audi

Présiizem Karosszériatizem Lakkozotiizem Jarmuszerelde

A gyartas tervezését, folyamatait tdimogat6 elemekként a legfontosabbak pedig az

e analizis- és eldszéria-kdzpont;

e logisztika;

e termelési rendszerek;

e mindségbiztositas;
Attekinténkben ezeket a folyamatelemeket vessziik sorra és ismertetjik roviden
tevékenységiiket, szerepiiket, belsé folyamataikat.
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6.1.1 A présiizem

34. abra Forrds: audi.hu/de/news/news 35. dbra Forrds: audi media center

A présiizemben aluminium, illetve acél lemeztekercsek lehengeritésén, daraboldsan keresztiil
indul a lemez-alapanyag feldolgozasa, mely Un. platina-ként a présiizem présgépeiben —
kiilonb6z06, egyedi (akar 40-60 tonna Gsszsulyl) présszerszamokban, tobb 1épcsében formazva,
alakitva - nyeri el karosszériaeclem-formajat. A kialakitas 1épései a kovetkezok:

Méretre
vagas

Darabolas Stancolas Formara Forma Ellen6rzésS

préselés finomitasa zallitas

A 4.sz. abra a présszerszamok méreteit, kialakitdsdt mutatja be. A szerszamok miikddd
funkciokkal (kivagas, peremezés, hulladékelvezetés, levalasztas stb.) ellatott komplex egységek,
melyek a préselés soran lefutva segitik az akar tobb négyzetméteres lemezforma tobblépcsds
kialakitasat.

36. dbra Forrds: audi media center

37. dbra Forrds: https.//skoda-naradovna.cz/
de/press-werkzeugbau/
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6.1.2 A karosszérializem
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39. dbra audi media center 38. dbra audi media center

A karosszérializem részei mara a leginkabb automatizalt izemrészek. A fémlemezbdl préselt
karosszériaelemek precizios pontossaggal torténd sorozatgyartasa modern robotalkalmazasokkal
tehet6 a leghatékonyabba.

A karosszériak gyartdsa soran tobbféle - akar gyarto-specifikus — gépészeti kotésmod kertil
alkalmazasra a karosszéria anyaganak, szilardsagi elvarasainak fiiggvényében. Leggyakrabban
alkalmazott kotéstipusok a ...

ponthegesztés
, Lézereskeményfor
szegecselés rasztés
ragasztas
) 2 - -‘ csavarozas
MIG- /MAG-hegesztés M e M _
MIG- ) > ;)
lézerforrasztds hegesztés :

(keményforrasztas)

- "W . |
csavarkotés = Vagoszegecselés

40. dbra Forrds: Audi Leichtbau Zentrum, Neckarsulm, 2010
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A tobb mint 300 elem 6sszeépitési folyamata a kdvetkezd sorrendet koveti:

Kerékjaratok Padlélemez KilsG boritas Ajtok Elsé Motorfedél
és padlélemez és bels8 vaz és tet6lemez felszerelése sarvédsk hatsé fedél

L2 o =

41. dbra Forrds ,,Wie wird ein Audi gebaut”, inmediaONE, Miinchen, 2013

Fontos tudni, hogy a gyartoi kotéstechnologiak nem minden esetben készithetdek el, vagy allnak
rendelkezésre javitoipari kornyezetben. E tekintetben van jelentdsége, hogy a gyartdi javitasi
utmutatdsok a karosszéria sériiléseinek javitasanal rendelkezésre alljanak, és a javitasnal eldirt
alternativ kotési modot ezek szerint valassza meg ¢s alkalmazza a javito.
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6.1.3 A lakkozodiizem
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43. dbra Forrds: automobil-produktion.de  42. dbra Forrds: automobil-produktion.de
A lakkozolizemben a fém karosszériat tobbrétegli feliiletbevonati rendszerrel latjak el, melynek
komplex feladatoknak kell a jarmii élete soran megfelelnie:

védi a jarmukarosszériat a kornyezetbdl érkezé valtozatos karosito  hatasoktol;
(kofelverddés, so, hideg/meleg, természetes vegyi anyagok, UV-sugarzas stb.)

biztositja a gépkocsi kiilsé megjelenését, optikai hatasat;

Ezt a védelmet a kovetkezd rétegrend biztositja a gépkocsik szamara:
(1- rétegii (A ) vagy 2-rétegii (B) fényezés esetén:)
Fémlemez feliilet

Cink-foszfat réteg

Katodos meritdlakk (KTL)

Szinezett toltdalapozo (fiiller)
Vizbazisu bazislakk (szines)

Szintelen feddlakk

44. dabra Forrds: DocPlayer.org

A gyartoi fényezés egymast kovetd technologiai 1épései a kovetkezok:

nyers acél- vagy Katédos Alapozas Szinezett Szinezett Szintelen
aluminiumlemez foszfatozas tolt6alapozé lakk fedélakk

tisztitasa

A gyartoi fényezés kiilonleges technologidja (meritéses feliiletkezelés, robotizalt elektrosztatikus
féenyezés — szerelvenyek nélkiili karosszérian stb.), az egyes részfolyamatok egymasra hatasa (pl.
karosszériagyartoi ragaszto fényezoiizemi szaritokemencében torténd kikeményedése) a javitdsok
soran, készre szerelt gépkocsikon nem ismételhetoek meg. Ezt figyelembe véve kell a javitasi
miiveletekre vonatkozodan a gyartoi eldirasokat, Gtmutatasokat figyelembe venni és alkalmazni.
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6.1.4 A jarmiiszerelde
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. | Szerelde
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45. dbra Forrds: autopro.hu 46. dbra Forrds: autopro.hu

A gépkocsi  Osszeszerelésének miiveletsora az  alkatrészek
mennyiségének és Osszeszerelési komplexitdsanak foka miatt nagy
szervezettséget igényld folyamat. Az Osszeszerelési mindség
folyamatos fenntartdsa mellett biztositani kell a folyamatos alkatrész-
ellatast, az adott gépkocsi Kkiviteli valtozatnak megfeleld
alkatrészigényének kiszolgalasat, a szerelt- és a kornyezd részek
sériilésmentességét is — mindezt az Osszeszerelést végzok Aadl
egeészségének megdvasaval. 47. Gbra Forrds: audi media center

A karosszéria ¢és a futdomili egységeinek Osszeszerelése kiilon
szakaszon kezdddik meg, majd az Un. ,,hdzasitds” - mara szinte teljesen automatizalt - Gsszetett
csavarozasi muveletével keriilnek 6sszeépitésre (45. abra).

Az ajtok a karosszériardl levalasztva lesznek ,.el0szerelve”, és
egészen az Osszeszerelés végén keriilnek beépitésre a karosszériara —
igy biztositva a bels6 részek sziikséges hozzaférhetoségét (46. abra). |
Az Osszeszerelés folyamata a karosszéria és futomii egyesitését-
hazasitasat kovetoen a kovetkezok:

48. abra Forrds: Motorl.com

Akkumulator, Lokharitok, ke Belsé Ulések és Ajtok Uzemanyag
frontmodul |mht  rekek, E)| burkolatok, [E) kormany felszerelése M) betdltése
beépitése hiitéfolyadék

Az elsé kerékre allitast kovetden pedig sor keriil az elsd inditasra, majd egy sor vizsgélattal zarul
az Osszeszerelés folyamata: az Un. razo-teszt (vizsgalopadon, kiilonbozd probapalyakat
megjarva), majd elektronikai diagnosztika és mitkddés-ellendrzés, tomitettség-ellendrzés koveti
egymast, mig végil egy fényfolyosoban végzett szemrevételezéses mindségellendrzésen
sikeresen atjutva jelenthetd készre a gépkocsi.
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6.1.5 A termeléstamogat6 folyamatok

Analizis és eloszéria-fejlesztés

A teriilet a termékfejlesztés €s -felfutas kozpontja, f6 feladatai kdzé tartoznak a. ..

a jarmiprojektek gyaron beliilli koordinacidja és a
kapcsolattartast a telephelyen kiviili projektszervezetben;

az eldszérias gépkocsik épitése és atadasa a felhasznalod
teriiletek részére. Ide tartozik a gyartdsi folyamatok \}
feliilvizsgalata, a folyamat- és termékhibak felismerése az [

eloszéria-fazisban;

az elészéria vizsgalata — a még koncepciods fazisban torténd
termékfejlesztés tamogatasa, termék- és folyamatvizsgalat,
valamint megoldas-fejlesztés;

49. dbra Forrds: Flickr, Audi AG

a sz€ria-vizsgalat — a sorozatgyartasi probléma-ledolgozasi

folyamat vezénylése, a tervezett vizsgalati folyamatok kiértékelése, intézkedések definidlasa és
bevezetése. A vizsgalati és termék-belizemelési folyamatok, jarmiiszoftverek és -hardverek
menedzselése is feladata a teriiletnek.

Logisztika

A logisztikai teriiletek mikodése biztositja a gyartast kiszolgald rugalmas koncepciot €s a
szabalyozott anyagaramlast. A logisztikai feliiletek praktikus okokndl fogva a gyaregységekben
vannak integralva.

Az anyagraktéarozas altalaban kiils6 raktarakban torténik, melyekhez a sziikséges menetid6 rovid
id6n beliil elérhetdséget biztosit — a , JIT - megfelelo anyagot a megfeleld idore” elve szerint.

Logisztikai folyam atok sem atikus abrazolasa

i Kozvetlen szereldébe szallitas JIS
Beszallito () ‘p
Beszallito
» \

Arufogadé

Kulsd

| Logistikzentrum

Egyes alkatrészek a pufferben esetlegesen
atcsomagolasra kertlnek

| A szerelde ellatasa a kulsd logisztikai raktarbol ‘ IA szerelészalaqg ellatasa mindn]‘
50. dbra Forrds: Audi Hungaria, 2014

Szallitas vonattal vagy teherautoval

A beszerzés logisztikai ellatasaban altalaban a vasuti aruszallitas teszi ki a nagyobb részt a kdziti
aruszallitas mellett.
A kész jarmiiegységek kiszallitasa idedlis esetben kozvetleniil a végellendrzésrdl megtorténik.
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Termelési rendszerek

A vallalati termelési rendszerek a szervezeti miikodés és az iizemi folyamatok Osszehangolt,
értékteremtés-kozpontih alapelveinek megvalositasat célzo alapmiikddést, metodusokat ¢€s
modszertanokat rogzitenek.

A komplex folyamatok kialakitasanak, egységesitésének és ilizemeltetésének képessége, az
allando fejlesztés és a veszteségek folyamatos csokkentése teszi fenntarthatova, a mindség
biztositasa €s az ligyféligények kielégitése pedig versenyképessé a jarmiigyartas mitkodését.

Erre vonatkozdan minden jarmiigyartod sajat rendszer kialakitasaval és miikodtetésével igyekszik
tenni sajat sikereinek elémozditasaért €s versenyképességének javitdsaért. A termelési rendszer
szervezetben vald alkalmazdsanak és fejlesztésének fontos része a vallalat munkatarsait
munkdjukra felkészitd és folyamatosan fejlesztd belsé képzési stratégia és annak megvaldsulasa.

Minoségbiztositds

A vallalati mindségbiztositas rendszerének fo teriiletei:
o termékre vonatkozd mindségbiztositas — gyaregységenként:
e présiizem — karosszériagyartas;
e lakkozobiizem,;
e jarmiszerelde;
e termék-végatvétel,

e vasarolt alkatrészek mindségbiztositasa;

e Mindségbiztositas-analizis:
e termékvizsgalat és vevoi reklamaciok;
e clektronikai részek mindségbiztositasa;
e méréstechnikai mindségbiztositas

A javito, szereld szakember beavatkozasainak célja a gyartok altal felépitett komplex miszaki
rendszer - melynek kiilonb6z6 részelemei egymadssal 6sszehangoltan kell, hogy miikodjenek —
helyreallitasa - a hibas vagy sériilt részek javitasaval, cseréjével.

Mivel a jarmiivek forgalomban vald részvételének muiszaki feltételei a gyartok altal biztositottak
- valamint a kozlekedésben valo részvétel feltételeit meghatarozo €s ellenérzé hatésagok altal
megszabottak és ellendrzottek - , igy a javitasok célja azok teljesértékii helyreallitasa kell, hogy
legyen. A vonatkozd gyartdi eldirdsok szem eldtt tartdsa a szakszeriien elvégzett javitas,
helyreallitas, karbantartas alapvetd — és az iigyfelek, mint felhasznalok szempontjabol teljes
joggal elvart - feltétele.
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7. Gépjarmudiagnosztika
Fejezet forrasa (szoveg €s képek): www.tankonyvtar.hu © Nagyszokolyai Ivan, KEFO

A gépjarmiidiagnosztika a miiszaki diagnosztika egyik alkalmazasa.

A gépjarmidiagnosztika a gépjarmii  allapotmindsitéséhez  sziikséges, diagnosztikai
modszerekkel végzett mérések és a mérésadat-értékelés osszefoglaldo megnevezése.

A gépjarmiveket ¢€lettartamuk, lizemeltetésiik soran altaldban két okbdl vetjiik rendszeresen
vagy iddszakosan miiszeres — ezen beliil diagnosztikai médszerekkel végzett — vizsgalat ala.

Az egyik, ha a fenntartds (karbantartds és javitas) soran eldirt, illetve valik ez sziikségessé, a
masik a hat6sagi miiszaki ellendrzések alkalma.

A fenntartas (karbantartas /szerviz-miiveletek és javitas) feladatkorébe tartozo miiszeres mérések
az ellendrzés, hibafeltaras, bedllitds-beszabalyozas céljait szolgalja. A torvényes eldirasokon
alapul6 rendszeres hatosagi ellendrzd vizsgalatok a kozlekedésbiztonsag és a kornyezetvédelem
érdekében torténnek.

Tehat az lizemeltetett gépjarmiivek miiszaki allapotfeliigyelete, lizemallapot regisztracidja, a
gépjarmi egyes szerkezeti alrendszereinek allapotmindsitése torténhet:

rendeleti eldirds alapjan (miiszaki, forgalombiztonsagi, kornyezetvédelmi allapotellenérzés,
menetallapot regisztracio),

fenntartas céljabol (hibamegallapitas, hibamegel6zés, illetve beallitas, beszabalyozas), valamint
szallitasi feladat végrehajtasanak komplex értékelése végett forgalmi lizemi jellemzd gytijtése.
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Rendszerfeligyelet
Iranyitéegység (ECU)
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Egyedi diagnosztikai mérések

51. abra A mechatronikai rendszerhez az on-board és off-board diagnosztika csatlakozasa
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A gépjarmiidiagnosztika felosztasa
Az elmondottakat dsszefoglalva tehat a gépjarmilidiagnosztika is két fécsoportra oszthato :
e nem fedélzeti diagnosztika (off-board diagnosztika),

o fedélzeti diagnosztika (on-board diagnosztika)

Nem fedélzeti diagnosztika

A nem fedélzeti (off-board) diagnosztikai allapotvizsgalathoz sziikséges hardver és
szoftverelemek (mérémi, illetve jeladd, mérésvezérlés, mértadat-kiértékelés) a gépjarmd, illetve
alrendszereinek nem integralt elemei. A méréeszkozoket a rendszerhez a vizsgalat id6tartamara
csatlakoztatni kell. A mai mechatronikai rendszerek eldtti gépjarmiitechnikai generaciok
jémiiveit csak hagyomanyos diagnosztikai modszerekkel vizsgaltdk. Elsék kozott a
gyujtorendszerek elemeinek villamos mérése, és a gyujtokorok — gytjtas primer €s szekunder

Fedélzeti diagnosztika

A fedélzeti diagnosztikai allapotvizsgalat a gépjarmii-iranyitott rendszereinek sajat funkcioja.
A diagnosztikai allapotvizsgalathoz sziikséges hardverelemek (mérémdi, illetve jelado) és a

szoftver (mérésvezérlés, mértadat-kiértékelés, informaciotarolas) a gépjarmi egészének, illetve
alrendszereinek integralt elemei. A mérések a rendszerben folyamatosan vagy periodikusan
torténnek, a mérésadat-feldolgozasra €s kiértékelésre idokozonként keriil sor. A felismert hiba
azonositojat (a hibakodot és paraméter kdrnyezetét) a hibatarban, késdbbi kiolvasas céljabol

(karbantartasi és/vagy hatdsagi ellendrzési indokkal) megorzik. A rendszerteszter a gépjarmi
iranyitoegységeit az egy, tobbnyire kdzos diagnosztikai csatlakozon keresztiil éri el. A mérések a
rendszerben folyamatosan vagy periodikusan torténnek, a mérésadat-feldolgozasra ¢s
kiértékelésre idokozonként keriil sor.

A rendszerteszter (Scan Tool) elektronikus adatkommunikaciés eszkdz, mely gépjarmii
iranyitoegységeit altalaban a ko6zos diagnosztikai csatlakozon keresztiil, a szabvanyositott
szoftver

(protokoll) segitségével éri el. Az adatkapcsolat kétirdnyu. Az adatkapcsolat tartalmat (az
iranyitéegységekhez — ECU — vald hozzaférés jellemzoit) a gépjarmi, illetve a
foegységbeszallitd hatdrozza meg. A rendszerteszter elsdsorban gépjarmiigyartdtol (Vehicle
Manufacturer

Tool), féegységbeszallitotol szarmazo eszkdz (OEM Scan Tool), de korlatozott adatkapcsolat
un. markafiiggetlen, illetve tobbmarkas (Aftermarket Multibrand Scan Tool)

rendszerteszterek is késziilnek. Az altalanos OBD kiolvasot Generic Scan Tool-nak nevezik.
Az rendszerteszter és az iranyitdegységek kozotti kommunikécio funkcionalis tipusai:

Kapcsolatfelvétel. Azonositd adatok kiolvasasa (ECU és programverzid azonositas, illetve egyes
esetekben jarmiiazonositas).

Hibakdd kiolvasas, hibakod €s adaptiv memoriatorlés. Specialis koéd-csoport: OBD-II,
EOBD ¢s adatkornyezete.
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Uzemi paraméterek on-line kiolvasasa (opcid: paraméter-csoportositas).

Programozott adatgytijtés (Data Logger). A felhasznalé altal kezdeményezett, programozott
adatgyljtés, megadott kritérium feltételekkel, a paraméter-kornyezet rogzitése (Freeze-Frame),
un. pillanatfelvétel (snapshot) készitése.

Beavatkozok mukodtetése.

A szerkezeti elemek bedllitasa, illesztése (elektronikus funkciok letiltasa, illetve engedélyezése,
elektronikus reteszelés ¢s feloldas, definialt szerkezetielem-allapot paramétereinek felvétele,
szerkezeti elemazonositok beolvasasa, illesztés.)

Iranyitoegység kodolas.
Iranyitdéegység program és adat feltoltés (frissités)

A diagnosztika a gépjarmiifenntartds egyik szakteriilete. A diagnosztika a vizsgalt objektum
teljes korti, mély ismeretét feltételezi: a szerkezet és a mikodésismeretet egyarant. A
diagnosztikai modszerekkel nyert informacidk értékelése, az okok feltarasa a vizsgalatot végzd
széleskorti szakmai tudéasat igényli, melybe tobbek kozott beletartozik a méréstechnika, a
dokumentécids ismeret, a szamitdstechnikai ismeret, az idegennyelv ismeretet ¢és logikus
gondolkozas.

Legyenek barmilyen segitd, Un. szakértd, tandcsadd (,,vezetett”) elektronikus informacios
segitségeink is a munkavégzésben, a fenntartoipari tényleges érdemi munka az alapos
ismeretekkel bir6 szakemberekre var.

A személygépjarmivekben az iranyitott rendszerek I/O adatkapcsolata (kommunikacidja) egy
helyen, egy ko6zos (kozponti) diagnosztikai csatlakozoban (DLC - Diagnostic Link Connector,

OBD-csatlakozd, CARB csatlakozd) érhet6 el (51. abra).

WA A e Tt R W e T AP

52. dbra

53. dbra

Az OBD-csatlakozd, az OBD-csatlakozo kialakitasa:
A diagnosztikai csatlakoz6 geometriai méreteit, labkiosztasat a SAE J1962, JUNY2 ajanlas
(Recommended Practice) irja le, cime: Road vehicles — Diagnostic systems; Part 2: CARB
requirements for interchange of digital information,;
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A szabvany kidolgozoja: ISO/TC (Technical Committee) 22, Road vehicles, Sub-Committee SC
3, Electrical and electronic equipment.

A SAE J1962 ajanlés tartalmat az ISO 9141-2:1994(E), illetve a DIN ISO 9142-2 szabvanyok
valtozatlanul 4tveszik, ezért a diagnosztikai csatlakozot ,,CARB-ISO-csatlakoz6™ megnevezéssel
is azonositjuk.

A csatlakozo - az 52. dbran lathat6 - 1abkiosztasat a kovetkezd tablazat segitségével azonositjuk:

PIN | FELHASZNALAS funkcid

1 nincs bekotve -

2 SAE J1850 adatatvitel SAE J 1850 szerint (busz plusz
vezeték)

3 OBD II buszrendszernél Vcc csatlakozés

4 SAE J1962 testelés (teljesitmény)

5 SAE J1962 testelés (jel)

6 nincs bekotve -

7 ISO 9141 2 adatatvitel DIN ISO 9141-2 szerint (K - vezetek)

8 nincs bekotve -

9 nincs bekotve -

10 SAE J1850 adatatvitel SAE J 1850 szerint (busz minusz
vezeték)

11 OBD II buszrendszernél testelés

12 OBD II buszvezetékek arnyékolasa

13 nincs bekotve -

14 OBD II BUS-rendszernél kétiranyu adatvezeték

15 1SO 9141-2 adatatvitel DIN ISO 9141-2 szerint (L - vezeték)

16 SAE J1962 akkumulator plusz (nem kapcsolt)

A SAE J1962 eloirasnak megfeleld csatlakozo kétféle lehet: A és B tipust.

A kettd kozott pusztan a csatlakozé labak kozotti kozeépso rész-ben van: ez az un. nyelvet befogo
rész:

az A-tipusnal egyben van,

a B-nél viszont két részre osztott. Ez azt jelenti, hogy a B-hez tartozo csatlakozo az A-ba is
csatlakoztathato, forditva viszont ez nem igaz.

[
1l§ﬁ§lﬁ@®fq

*IQEQIIEQ |

110 max 1 ; ¥
5 |

10.5

25+ 0,3 jacoess ares)

6,0 0,15
i 2440,15

0+ access areal
Jiz | 48,0+£0,3 (sccess area) -

54. dbra
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A képen SAE J1962- A ¢s  SAEJ1962- B tipusu csatlakozok:

Az A-tipusu csatlakozo eldirt helye a vezetdiilés és a miszerfal kornyékén, a jarmi
kozépvonalatol 300 mm-en beliil, a vezetdiilésbdl konnyen elérhetd helyen van.

|— | PTZ PiIT |

Pin -P—] T T _I
2 7 Pin10  Pini5
|van - van ||- J1850 PWM I
|van - S | J1850 VPW ]
| - van ||- lehet || 1SO9141/14230 I
55. dbra

Kommunikacios protokoll

A B-tipusu csatlakozo6 viszont a jarmii kdzépvonal barmelyik oldaldn (akar az utastéren kiviil is)
elhelyezkedhet, maximum 75 mm-es sdvban.

A csatlakoz6 labkiosztasa megmutatja az alkalmazott kommunikacids protokollt.

A tablazatban feltiintetett PIN-eken kiviil sziikség van még a 4-es (karosszéria test), az 5 (jel test)
¢és a 16 (akkumulator pozitiv) labakra is.

A 7 és 15, illetve a 2 és 10 kivezetések az emisszid-allapot-feliigyeletet az OBD II szerint
teljesitd ECU adatkapcsolatat biztositja. A gyartok — és ez a gyakorlat — mas ECU diagnosztikai
adatkapcsolat céljara is felhasznalhatjak ezeket a kivezetéseket.

A gyartdk tovabba a csatlakozo 1, 6, 8, 9, 13 kivezetéseit mas fedélzeti iranyitdegységekkel, pl.
ABS-ASR, 1égzsak, hajtomii stb. valo soros kapcsolatra felhasznalhatjak.

A csatlakoz6 3, 11, 12 és 14 kivezetései nem kdzvetleniil a CARB OBD I céljait szolgaljak. A
gépjarmiiben alkalmazott iranyitoegységek kommunikacids kapcsolatat biztosité busz-halozat
elérhetéségének csat-lakozopontjai.

Felhasznalasukrol a gyarto, illetve az alrendszer elsé be-szallitdja sajat hataskorében dont.

CARB-ISO csatlakozot a gyartok ma abban az esetben is alkalmazzak, ha az ECU OBD II
funkciot nem teljesit.

A CARB-ISO-csatlakozo kivezetéseinek elérhetdségét a széles fel-hasznélasi lehetdségli
rendszerteszter szamara (BOSCH KTS 300, 500 stb.) is biztositani lehet a BOSCH CARB-
adapterboksz segitségével.
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56. abra
BOSCH CARB-adapterboksz

A szabvany a diagnosztikai csatlakozo gépjarmiiben torténd elhelyezését is megadja. A gépjarmii
utasterében, a vezet6iilésbol elérhetonek kell lennie.

Elényds, ha a miiszerfalon van a kormanyoszlop és a jarmi kozépsikja kozott.

Az ébra jobboldali részén feltlintetett szamértékek (1-8-ig) a helyek preferencidjat jelzik. A
legkedveltebb az 1-es és a legkevésbé a 8-as szamérték.

Az adatbazisok is erre hivatkozva adjak meg az adott tipusba épitett csatlakozo6 helyét, amely
gyakran van fedél mogott, rekeszben vagy fiokban.

r
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57. abra

A diagnosztikai csatlakozo elhelyezése az autoban

Amint mar emlitettiik, a gyartok védelem céljabol gyakran takarjak a csatlakozot fedelekkel. Az
alabbi abra sorozat erre mutat néhany gyakorlati példat.

Haszongépjarmiiveknél az egyes elektronikusan iranyitott alrendszerek (pl. fékberendezés,
emisszidtechnika, allofités, motor, eréatvitel, infotainment (Information az Entertainment

(szorakoztatds) szavak Osszetétele) eszkozok stb.) sajat diagnosztikai csatlakozoval
rendelkeznek, melyeket rendezhetnek egy helyre a konnyebb elérés érdekében (lasd a 2.5. abrat).
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58. dbra
Alrendszeri vizsgaldcsatlakozok (autdbusz alkalmazas)

Napjainkban mar térekvés, hogy a haszongépjarmiiveknél is az egyes alrendszerek diagnosztikai
informéacioit egy egységes protokoll kezelje és az elérés az in. OBD diagnosztikai aljzaton
keresztiil torténjen (2.9. 4bra).

Tehergépjarmii OBD csatlakoz6 a miiszerfalon

Az elektronikusan irdnyitott, haldzatba foglalt rendszerek - a halozat résztvevéi — kozotti
kommunikécio6 rendjét egyezményes, vagy szabvanyos protokoll irja le. Ez tobbnyire a kapcsolat
felvételét, kommunikaciot és adattovabbitast jelent.

Kommunikacio

1991-ben hatalyba lépett az ISO 9141-2, amely az amerikai OBD II eurdpai honositasanak felel
meg. Ez az eldiras rogziti a jarmi irdnyito-egysége €s a rendszerteszter kozotti kommunikaciot,
definidlja a jarmii-be épitett, ondiagnosztikaval ellatott rendszerek ellendrzését, vizsgalatat,
diagnosztikdjat és beallitasat.

Az amerikai és az eurdpai szabvany kozott csupan a kommunikacié modjaban van kiilonbség.
Az ISO 9141-2 szerinti kommunikacié az SAE J 1850 alternativéja, ugyanakkor egy harmadik
valtozat a KWP 2000 (ISO 14 230-4) szerinti kommunikacid is megengedett.
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8. FOLIAK, SABLONOK, JARMU FOLIAZAS

A jarmu folidval torténd leragasztasa a fényezés alternativaja. Folidkat legtobbszor a jarmiivek
feliratozasara ¢és kialakitdsara hasznaljadk. Azonban egész targyak vagy targyak részei is
leragaszthatok. Ennek akkor van értelme, ha példaul céges vagy renddrautdknak ujra
értékesitéskor  semlegesen kell kinézniiikk — a f6lia ugyanis viszonylag konnyen tjra
eltavolithato.

Ragasztofoliak felépitése és tulajdonsagai
A jarmiivek feliratozasara vagy kialakitasara szolgalé folidk mindig 2 rétegbdl allnak:

o f0lia (ragasztoréteggel)
e hordozopapir (viaszos)

A legtobb folia PVC-bdl késziil, és 0,05 mm és 0,08 mm = 50—-80 um vastagsagi. Ez egy vagy
két lakkrétegnek felel meg.

A jarmire ragasztott foliaknak kiilonleges mindséglieknek kell lennitik.

A dekoracios folidkat legtobbszor csak rovid idore alkalmazzak a bolti kirakatok tertiletén. A
jarmivon hasznalt folidk lényegesen magasabb igénybevételnek vannak kitéve, és még évek
mulva is Ujszert kinézetiecknek kell lennitik.

Ezért a jarmiivek leragasztasara hasznalt mindségii folidknak a kovetkezd kovetelményeknek kell
eleget tennitik:

e zsugorodasallo

A jarmifényezok (példaul Scotchal) ontott folidkat hasznalnak. Ezek dragabbak, mint a (pl. DC-
fix) huzott folidk, de nem zsugorodnak. Ezaltal a f6lia nem hiizodik ki a bordakbol és élekbdl.

Magyarazat:

A huzott f6lidk miianyag molekulai ,,emlékeznek” régi strukturdjukra, és megprobalnak abba az
allapotba visszatérni (memoriahatéas). Az ontott f6lia molekulai struktarajukban mindig azonosak
maradnak, nem huzodnak 6ssze (1. abra).
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antitt falia hilizott fdlia

oo heku la-
viselked és hi hatdsdra
a félia 4

egy bordaban

a fidlia

a borddban ki 26dik
rarad a bordabadl
nem valtozik a félia memdriahatas
a molekulast ruktira miatt zsugorodik
60. dbra

1. dbra: Ontott és huzott foliak

'BAU-DIENSTL

61. dbra

2. dbra: Megfeleld kialakitas — rossz folia

Az olcs6 matricakon szennyezett szélek keletkeznek, mivel a folia zsugorodasa miatt a ragasztd

szabadon van, s ott lerakodik a szennyezddés.

e nagyon jO ragadoképesség

A kivalo mindségii folidk ragadoképessége nagyon jo, feltételezve, hogy az alapfeliilet tiszta és
sima. A jarmi lakk- és Tlvegfeliiletei kivaldan alkalmasnak bizonyulnak, mivel a sima

alapfeliileten kiilondsen j6 adhézios erdk jonnek létre.

A folidkon hasznalt ragasztok (legtobbszor poliakrilatok) a lakkfeliileten jo ragaddképességgel
rendelkeznek, igy a kis ,,1” pontja sem csuszik el, és nem valik le a gyakori gépi mosasnal.

o idgjarasalld
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A jarmiivon hasznalt jo folidk ellenallok az idéjarassal szemben. Ez jelenti az UV-allosagot,
valamint a sirlodéssal, szakadassal és 16késsel szembeni szilardsagot.

Id6jarasi terhelés esetén megtartjdk szinarnyalatukat €s csillogasukat. Az iddjarassal szembeni

ellenallds magaban foglalja a fényallosagot is.

Nem valnak rideggé, mivel a 14gyit6 a f6lidbol nem tavozik olyan gyorsan.

A f6lidk tartdsan inkabb a belsd, mint a kiils6 lagyitas révén maradnak elasztikusak (3. ébra).

Kiils6 lagyitas

Belso lagyitas

N
[ e3

62. abra

\J
=

63. dbra

A lagyitokat (legtobbszor ftalatokat) a kész
alapanyaghoz  (miianyag vagy lakk)
adagoljak. Mivel nem szilardan kotottek,
iddvel tavoznak (lagyitovandorlas).

fgy a folidk vagy lakkfilmek id6vel
elveszitik rugalmassagukat.

A lagyitdé miianyagokat/kotdanyagokat fixen
beépitik a mianyagokba vagy a lakk
kotéanyagaba. Ezeket az anyagokat
kopolimereknek nevezziikk, a polimerekkel
ellentétben, amelyek egyetlen miianyag- vagy
kotdanyagfajtdbol allnak.

3. dbra: Miianyagok ¢és lakkok bels6 és kiilsd lagyitasa

Széles kinalat

A piaci kindlat a teljes szinpalettat lefedi. A szinarnyalati paletta a szokasos festékrendszerekhez

igazodik (RAL, Pantone, HKS).

Aki maga plotterezik, raktari és koltségekre visszavezethetd okok miatt aligha tarthat minden
szint raktaron. Ajanlatos csak néhany gyakori szint tekercsben beszerezni, és igény esetén a nagy
raktarral rendelkezd, specializalodott cégek kiilonleges foliaibol vagatni.

A pigmentadagolasnak megfelelden a folidk (mint a festékek), rendelkeznek:

uni szinarnyalat

effekttel (fémhatas, ,,Flip-Flop™ hatas, hologram-hatas stb.)

A foliak nyomtatasa oldoszeres alapt injektalo nyomassal vagy szitanyomassal lehetséges. Igy
egy pékség a jarmiivein friss zsemlékkel reklamozhat, a valdosaghoz hiien és étvagygerjeszto

abrazolassal (1. abra).
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64. abra
1. abra: Nyomott folia a jarmiivon
Nem romlik a kdzlekedésbiztonsag

Kifejlesztettek in. Window-Graphics folidkat, melyek a folian 1évé finom perforacié révén
lehetdvée teszik a jarmi belsejébdl kifelé 1atast, forditva azonban nem.

A sotétitdfolidk hasznalata csak a hatso oldalablakokon és a hatso iivegen engedélyezett, ha
egyidejiileg van kiilsé tiikor az utasoldalon is. A felhasznalt s6tétitd folia tipusa és tantsitasi jele
legyen jol olvashato, és tartdosan legyen rajta a jarmiire ragasztott sotétitd folian. A szélvédén
kizarolag egy sotétitd csikot szabad elhelyezni, melynek teljes feliilete nem fed tobbet a szélvédd
10%-4anal.

A jarmiivon 1évo fényvisszaverd folidk a (német) KRESZ 49a. §-a szerint engedélykotelesek.
e Konnyen eltavolithato

Melegitéssel a mindségi folidk maradvanyok nélkiil eltavolithatdéak. Az olcsd, az idéjaras és a
lagyitoészer-vandorlas miatt rideggé valt folidkat altaldban csak jelentds idOraforditassal lehet
eltavolitani, mivel nem huzhatok le egy darabban.

A folia eltavolitdsa utdn a ragasztot maradéktalanul el kel tavolitani, mivel a szoveg a ragaszto
miatt Ujra lathatova valik (2. abra). Ezt kovetden a feliiletet polirozni kell.
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65. abra

abra: A ragasztdmaradvanyok az irast ismét lathatova teszik

Alapfelszereltség a folidkkal végzett munkakhoz

pixeleket nem.

Szamitogép Plotter Folia Atado folia Szerszam
[ — S l
= 8]
A motivumot | A vagoplotter | A vagofolidk | A hordoz6 | A foliak
arra alkalmas | egy  vagokést | max. 50  m | feliileten szabadda | ragasztdsahoz
szoftverrel vezet végig a | hosszban és 1,20 | valo motivumot az | a  kovetkezd
(Freehand, Corel | plotterprogram | méterig  terjedd | atviteli  folidval | szerszamok
Draw, Illustrator) | el6irdsai szerint | szélességben formajat valtak be:
hivjak el6, vagy | a folidn, és | kaphatok. megtartva atviszik | miianyag
veszik at. | kivagja a| A foliaszélesség | a leragasztani | feliletsimitok
Vektorgrafikakén | motivumot. A | kivalasztasa a | kivant targyra. fohavgggk i}
t kell | hordozopapirt | plotterszélességtd | Az atviteli folia n?/fl)(mog"f%o |
rendelkezésre nem szabad | 1 fiigg. A foliat | legtobbszor SZIXC PENEeve
11 . (g X 12, . | holégfuvo
allnia, majd EPS- | 4tvagni. pontosan enyhén  atlatszo.
. , o | s . . | Nedves

formatumma Plottermodellté | parhuzamosan Ragasztoképesség .
. e . . ) . ragasztasnal
atalakitjak, mivel | 1 fliggéen a | kell a plotterbe | e csekély, mivel clencedhetetle
kiilonben  nem | vagasnal a kés | bevezetni és | az atvitel utan n EZ Atvive
lehet véagni. A | és a folia vagy | rogziteni, hogy a | ismét lehuzzak. .

by . folyadek.
plotterprogram csak a folia | vagaskor ne
csak  vonalakat | mozog. fusson ki a
ismer fel és vag, nyomvonalbol.

1. tdblazat: Alapfelszereltség a folidkkal végzett munkakhoz

Egyszerti motivumokat kézzel is ki lehet vagni a foliabol.
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8.1 A foliaragasztasi eljaras

2 eljaras létezik a foliaval valdo munkavégzéshez (1. abra).

e A fblia ragasztasa
e A folia sablonként torténé felhasznalasa

Mindkét eljarasra 1étezik kiilonleges folia. Ezek mindenekel6tt a rétegek kozotti ragasztdoerdben
kiilonboznek egymastol. A felragasztott folidnak tartdosan tapadnia kell, a sablonfolidnak a
sablonozas utan ismét konnyen eltavolithatonak kell lennie. A sablonoz6 folidk mindig azonos

szinarnyalatuak, mivel azok nem maradnak a jarmiivon.

Eljara | A folia ragasztasa Munka sablonozo foliaval
S
A foliat betli vagy karakter formajaban | A folia a segédeszkdz ahhoz, hogy egy
kozvetleniil, mint egy lakkréteget, a | irdst vagy egy karaktert a jarmiire
jarmure ragasztjak. lehessen lakkozni.
Példa | Egy korfeliiletet kell piros folidval | Korfeliiletet kell szorni piros szinben,
leragasztani. atmenettel.
1. A sablont megfeleld nagysagu méretben
1épés kell megvalasztani, hogy a kdrnyezetet is
lefedje a szordsnal.
A kor rajzat specialis plotterprogramba bevissziik vagy kézzel kivagjuk.
A hordozdpapirt nem szabad atvagni.
2. A kivagott foliarol le kell valasztani, | A kivagott foliarol el kell tavolitani a
1épés | vagyis el kell tavolitani a kornyez6 foliat. | kornyez6é  foliat. A sablon a
A korfeliilet a hordozépapiron marad. A | hordozopapiron marad.
szines folidk nagyon jol ragadnak. Emiatt | A sablonfolidk ugy ragadnak, hogy
foliahulladék nem keriilhet a karakterre. | késébb tjra kdnnyen le lehessen huzni
Oket.
) -
P
3. + 4. | A korfoliat atveszik az atadé foliara (1), | A sablonfoliat atveszik az atadd foliara
Iépés | majd a papir tartoéréteget ovatosan, ferde | (1), majd a papir tartoréteget Ovatosan,
szO0gben lehuzzak (2). ferde szogben lehuzzik (2).
Stada folia
@ |
P .
/ /papﬁ-:rd-:vzc
A korfeliiletet a kovetkezd ragasztasi folyamat soran az atadd folidban forméban
tartjak.
5. A korfeliiletet az objektumon az eldirds szerint beigazitjak és felragasztjak.
1épés | Lasd a nedves és szaraz ragasztast (a kovetkezd oldalon).
6. A korfoliat feliiletsimitoval vagy finom | A sablonfoliat simitokéssel vagy finom
Iépés | ruhaval Ovatosan, a teljes feliileten | ruhdval Ovatosan, a kor peremteriiletén
lenyomjak. ranyomjak.
7. Az atado foliat dvatosan, ferde szogben lehuzzak.
1épés
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8. A lakkozasi munka végrehajtisa. A
1épés kornyezetet 6vni kell a talszorastol.

A korforma lakkozasa utan a sablonfoliat
ovatosan lehtizzak a targyrol.

lakkrétegként

a jarmd ajtajan

et
korfdlia Y=
a Jarmiajtdn

10. A korfoliat simitokéssel vagy finom | A széritasi folyamatot kivarjak.
Iépés | ruhdval még egyszer Ovatosan, a teljes
feliileten lenyomjak.

KESZ

A ragasztott foliak lehetséges alkalmazésai €és azok alkalmazasi 1épései

A feliratok szines vagy nyomott folidinak felragasztasa és a céglogd elhelyezése a céges autokon
nagy jelentdséggel bir. A jarmiifényez6tdl kiilonleges képességeket és készségeket igényel,
amelyeket a kdvetkezdkben irunk le.

8.2 Szaraz és nedves ragasztas

Minden alapfeliilet tobbé-kevésbé szennyezett, azokat a ragasztds eldtt zsiroldo
tisztitofolyadékkal meg kell tisztitani. Ezt kovetden tiszta vizzel utdna kell mosni vagy borrel le
kell torolni. Megkiilonbdztetiink szaraz és nedves ragasztast (1. dbra). A szaraz ragasztas elott az

alapfeliilet legyen abszolut széaraz.

Szaraz Az ismert gyartok alapvetden ezt az eljarast ajanljak.

ragasztas | Lépések: A motivum atviteli foliaval és hordozopapirral egyiitt torténd bemérése
utdn mindent ragasztoszalaggal rogzitenek. Ezutdn eltavolitjdk a hordozopapir
felét, és atviszik a motivumot/feliratot a targyra. Ezutan kovetkezik a masik fél
atvitele. Végiil lehuzzdk az atviteli foliat, és ranyomjak a motivumot/feliratot,

kiilondsen az éleken és sarkokon.
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Nedves
ragasztas

Kockézatos szemmérték szerint ragasztani, mivel a folia a szaraz ragasztasnal, még
ha csak helyenként és rovid idore érintkezett is az alapfeliilettel, mar nem lehet
korrigélni.

A teljes feliiletli ragasztas a jarmiivon (car wrapping) mindig szarazon torténik.

A ragasztando feliiletet vizzel vagy atviteli folyadékkal megnedvesitik. A f6lia
ragasztado feliiletét is boségesen beszorjak. Porlasztopalackot hasznalnak.

A folyadék, amely legtobbszor enzimmentes szappanos viz, nem tartalmazhat
zsirp6tlé anyagokat.

A folia (atadofolian, tartdpapir nélkiil) a folyadékon tszik, €s be lehet igazitani. A
viz megakadalyozza az id0 eldtti tapadast. Mindig legyen elég viz az alapfeliilet és
a folia kozott. Gyakran utana kell szorni.

Ha a pozici6 megfeleld, akkor a folia ¢és az alapfeliilet kozotti vizet simitokéssel
vagy hengerrel el kell tolni, amig a folia oda nem ragad.

A viz elpérolgasa utan (max. 24 6ra) a foliaéleket még egyszer oda kell nyomni.
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Szaraz és nedves ragasztas

Gyakorlati tudnivalok folidk ragasztasahoz, a feliilet el6készitése

A ragasztando feliilet legyen abszolut tiszta és zsirmentes. A tisztanak tiin6 feliiletet a ragasztas
elott még egyszer meg kell tisztitani nem visszazsirosodo tisztitoszerrel.

Azok az alapfeliiletek a jarm{ivon, amelyeket ragasztanak, az tivegek vagy a karosszéria lemezei.

Az tiveget, mint alapfeliiletet alaposan meg kell tisztitani, utdna kozvetleniil az ablakon el kell
végezni a ragasztast, igény esetén beliilrdl is, de akkor a plotterezést mindig oldalforditassal

kell elvégezni.

Ha egy fémlapot vagy karosszériat ragasztanak, akkor ép és jol megkeményedett fényezésnek
kell rendelkezésre allnia alapozas-feltolto-fedolakk felépitéssel.

Ez érvényes a Car Wrapping eljarasra, a jarmirészek teljes feliileten torténd ragasztasara is (1.
abra). A teljes feliileti ragasztast nem azért végzik, hogy a fényezési folyamatot megtakaritsak,

hanem késdbb, ha a folia nem tetszik, vagy eladas esetén azt ismét eltavolithassak.
- =

66. abra Car-Wrapping
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8.3 Homérséklet

A szerelés idedlis hdmérséklete 15-20 °C kozott van. Tul nagy hidegben a folia az 4tadd papir
lehuzasanal konnyen elvalik az alapfeliilettél. Nagy hideg esetén a folia konnyebben megragad
az alapfeliileten, emiatt konnyebben keletkezhetnek buborékok.

A jarmlvon tortént ragasztasi munkaknal legeélszeriibb holégfuvoval dolgozni. Meleg levegdvel
(45-50 °C) a folia konnyebben illeszthetd az egyenetlen alapfeliiletre. A hajszaritdt nem szabad
tal kozelrdl a foliara tartani, mivel az megolvad, vagy megsargul. A munkat végzé személy kezét
kesztytivel kell védeni.

8.4 Szokasos ragasztas sima alapfeliiletre

A jarmilivon altaldban abszolut sima lakk- vagy tivegfeliiletek vannak, igy a foliat teljesen simara
lehet ra teriteni. A ragasztasnal a folidban nem keletkezhetnek 1égbuborékok vagy rancok. A
nagyobb foliafeliileteket a hajszaritoval felmelegitik €és a kerekitéseken athuzzak. A minta vagy
az iras ekdzben nem veszitheti el formajat. Ha a folia alatt 1égbuborékok keletkeztek, a buborék
sz¢€lén egy tlivel ki kell szurni és a levegdt a lyukon keresztiil ki kell nyomni.

A tobb részbdl allo foliafeliileteknél a folia széleit legalabb 4, legfeljebb 12 mm-re 4t kell fedni.
A feliilet atfedése ugy torténik, hogy a szennyezddés ne szorulhasson az atlapolasba, azaz a
jarmiivon hatulrol eldre és lentrdl felfelé.

A karosszériarészeket at kell ragasztani, majd o6vatosan ismét fel kell vagni. Utana a foliat az
¢leken még egyszer, kiilonleges figyelemmel forrd levegdvel €s simitdkéssel ra kell dolgozni.

8.5 Strukturalt és profilos feliiletek

A strukturdlt feliileten az egyik éInél elkezdik a felragasztast, s a foliat a hajszaritoval melegitik.
fgy a folia jobban tagithato és konnyebben illeszthetd a feliilet struktirajahoz. Durvan strukturalt
feliileteken a foliat egy kefével dolgozzak bele a feliiletbe, szabalyos és finoman strukturalt
feliileteken kézi gumihengert lehet hasznalni.

Ha profilokon és bordakon kell ragasztani, a folidt nem szabad a profilra helyezni és megfeszitve
a mélyedésbe benyomni. A f6lia rovid id6 utan ismét levalna.

A helyes megoldds a folia rahelyezése, majd a profillal parhuzamosan az egyik profilsor
ragasztasa a masik utdn. A foliat a profilt kovetve mindig erdsen ra kell nyomni, kiilléndsen a
sarkokban.

A jarmiivon végzett ragasztasi munkakhoz megfeleld tapasztalat sziikséges
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A jarmiivon végzett szerelésnél figyelembe kell venni, hogy a ragasztd csak 72 6ra utan éri el a
végleges ragasztdszilardsagot. Az automoso kovetkezd latogatasaval varjunk kb. 1 hetet (hideg
kornyezeti hdmérséklet esetén inkabb 2 hetet). G6zborotva hasznélatanal a tisztitdsnal legalabb
50 cm tavolsagot kell tartani, és a fuvokat nem szabad kozvetleniil a folia élére irdnyitani.
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9. FI1ZIKAI ES KEMIAI SZARADAS

Fizikai szaradas

Minél gyorsabban elparolog az olddszer, annal gyorsabban szarad a festékanyag (67. abra). A
parolgasi sebesség az elparolgis gyorsasagardl ad felvilagositast. Altalaban tobb oldoszer
biztositja a kivant szdritdsi folyamatot. A kotdanyag kémiailag nem valtozik, ugyanaz a
molekula marad. Ezért ez a szdradas fizikai folyamat.

=olddszerek  ——— =kotdanyag-molekulak

folyékony

— . szildrd . e

67. abra Fizikai szaradas
A festékréteg reverzibilis (Gjra marathato). Az oldoszer visszacsuszik a kdtdanyag-molekuldk
kozé.

Példak: enyves festék, csiriz, nitrolakk, aszfalt-/bitumenlakk, klorkaucsuklakk, polimerizalt
gyantalakk

9.1 Kémiai szaradas

Az olaj kotéanyagként oxigént vesz fel a levegdbol. Az olajmolekulak nagyon kicsik. Ezért az
olaj folyékony. Az oxigénfelvétel sordn a molekuldk makromolekulakkd allnak 0Ossze
(nagymolekulakka), és a bevonat szilard lesz (68. abra). A szaradas viszonylag lassan zajlik. A
tiszta olajfestékek tapintasallosagahoz akar 1 hétre is sziikség lehet.

\_} = Oxigen — = kitdanyag-molekulak ;}
folyékony

- R o R ;
e = Era o —

B e 9 @ 5" 3

e : \ szildrd  — @ € T

68. dbra Kémiai szaradas

A festékréteg irreverzibilis (0jra nem marathatd). A megfeleld olddszerek a kotdanyag
szerkezetét barmely ponton feltorhetik és tonkre tehetik. Példak: Szarito olajok és olajfestékek.

9.2 Vegyes szaradas

A gyakorlatban a festékrétegek szaradasakor a kémiai és a fizikai szaradas gyakran egyszerre
hat. Az alkidgyantalakk esetében az oldoszer fizikailag elparolog, mikdzben az olajon keresztiil
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kezdetét veszi a kémiai szaradas. Minden, olajat vagy alkidgyantat tartalmazd bevondanyag
fizikailag és kémiailag egyarant szarad.

Hidegfolyas
A diszperzios festékek, diszperzids lakkok és diszperzios ragasztok szaradasa tisztan fizikailag
zajlik. Mikozben a viz elparolog, a miianyag részecskék dsszeallnak, és megolvadnak, anélkiil,

hogy kémiailag megvéltoznidnak. Ezt a folyamatot nevezik hidegfolyadsnak”. A festékréteg
vizallo (69. abra).

L

¥ i o 3

midanyagrészecskek vizhen a maanyagrészecskék dsszeolvadasa

nedves STAraz

69. abra Hidegfolyds

A vizzel higithatd, kétkomponensii akril-, epoxi- vagy poliuretan-lakkok szintén diszperziok.
Ezekhez azonban edzdt kell hozzaadni. A hidegfolyassal parhuzamosan a kémiai keményedés is
elkezdodik.

9.3 Asvanyi kotéanyagok szaradasa

A festok és fényezok ezzel a festékkel asvanyi alapfeliileteket vonnak be.

szilikatfestéket gipszre festeni.

A szaradas soran CO,-t vesz
fel a levegdbol. A
szilikatfestékbol a viz
fizikailag elparolog.

a szaradassal
mészkdréteg
falon.

egy vekony
keletkezik a

Szilikatosodas Karbonatosodas Hidraulikus keményedés
Szilikatfesték Mészfesték Cementfesték/cement, beton

A szilikatfesték | Szaradas kozben a mészfesték | A keményedés sordn a viz
elvalaszthatatlanul CO:-t vesz fel a levegdbdl, és | beépiil a cementbe. Nedvesség
szilikdtosodik  az  4svanyi | vizet ad le. Ez megforditja a | nélkiil nincs keményedés.
vakolatokkal, kivéve a | meész- festtk mészkdbdl vald | Betonozaskor ezért is nagyon
vakolatot. Nem szabad a | eldallitdsdnak folyamatat. Igy | fontos a vizcement értéke.

A folosleges viznek el kell
parolognia.

1. tablazat: A mészfesték, szilikatfesték és cementfesték szaradasa

9.4 Kémiai keményedés

Csak harom modszer létezik, amellyel a kis molekuldk Osszekapcsolhatok: polimerizacio,
polikondenzaci6 ¢és poliaddicio. Ehhez bizonyos kovetelményeknek teljesiilniiik kell a
molekularis szerkezetben.
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A kétkomponensi lakkok mind kémiailag szilardulnak. A lakkok kémiai szilarduldsdhoz nincs
szlikség levegére. A keményedés kizardlag két vagy tobb anyag kémiai reakcidjan keresztiil
megy végbe. Kezdetben a kis molekuldk még feldolgozhatok, és folyékony lakk formajaban
léteznek. A két komponens dsszekeverésével kezdetét veszi a kémiai reakcio. Nagymolekuldk
(makromolekuldk) keletkeznek. Létrejon a szilard, ,,szaraz” bevond réteg.

Példak a poliaddiciora: Epoxigyantalakk, poliuretingyanta-lakk. Példa a polimeriziciora:
Telitetlen poliészterlakk.

Kivétel az egykomponensii poliuretdingyanta-lakk. Az edzdszer a levegében 1évé vizgéz. Ha a
kétkomponensti lakkok oldoszereket is tartalmaznak, akkor a fizikai szaradasra a kémiai
keményedéssel parhuzamosan keriil sor.

9.5 A szaradas folyamata és felgyorsitasa

A szaradas fokozatai

A bevondanyagok feldolgozasa szempontjabdl négy szaritasi szakasz fontos (2. tablazat). A
fazisok iddtartama befolyasolja a lehetséges felhasznalasi modokat. A lakknak viszonylag
gyorsan fel kell szivodnia az allo feliileteken, maskiilonben megfolyhat.

1 Meghtzas Eddig a pontig a lakkréteg még folyhat.

2 Porszaraz A feliileten egy vékony hartya képzodik.

3 Tapintasallo | A koznyelvben ezt nevezziik szaraz allapotnak.
4 Megszaradt | A festékréteg kemény és terhelhetd.

2. tablazat: A szaradas fokozatai
A széradas felgyorsitasa

A szaradasi 1d6 lerdviditése gyorsabb munkavégzést és a bevont targy korabbi felhasznalasat
eredményezi. A 3. tablazat a lehetséges folyamatok attekintését mutatja.

Hoéaramlas =|Az oldészer a levegbn vagy | |ieveo

légmozgas + | szaritokemencében elparolog és/vagy ) oldoszerek
hémérséklet meginditja a kémiai reakciot. —
A légmozgas elszallitja az elparolgott
oldoszert.

A 10 °C-es homérséklet-emelkedés
harom-négyszer gyorsabb
szaradashoz vezet.

Az oldoszerek | A gyorsan elparolgd oldoszerek/higitok gyorsabban szaradast
felhasznalasa eredményeznek.

Sok kétkomponensti lakkhoz ,,hossza” és ,,rovid” higitasok is kaphatok a
piacon.

Szaradéasgyorsitas | Az olaj oxigénfelvételét a szikkativok felgyorsitjdk. Olajat nem
tartalmazo bevondanyagokban torténd alkalmazéas nem hatékony.
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Infravoros Az infravords hullamok behatolnak a
sugarzas bevonatba, ¢és az alapfeliileten hdvé
alakulnak.
A targyon akar 300 °C homérseklet is
1étrejohet.
Az oldoszer parolgasa beliilrdl kiviilre
torténik.
Lasd 6.13. fejezet.
UV-sugarzas, A fém- és papirpoharak ipari bevonatait az UV-sugarzas segitségével 20—

elektronsugarzas 30 masodperc alatt meg lehet szaritani. Ezek a lakkok pigmentaltan nem
érhetok el. Lasd 6.14. fejezet.

Az elektronsugar keményedése specialis lakkokkal tizedmasodpercek
alatt torténik.

3. tablazat: A szaradast felgyorsito eljarasok

9.6 Infravoros sugarzas hatasara szaradé szerkezeti anyagok

Az infravords sugarzassal torténd szaritast (IR-szaritas) akkor hasznaljak, ha gyorsitani kell a
szaradast, példaul

e gyorsjavito,
e példaul spot repair, speed repair rendszerekben
o vizes lakkok szaritasakor

a viz nagyon lassan parolog el. A vizmolekula ugyan nagyon kicsi, és emiatt gyorsan el kellene
tudnia parologni. A vizmolekula polaris felépitésébdl adoddan azonban a vizmolekuldk kozott a
parolgést lassito erdk allnak fenn.

A nanobevonatok esetenként nagyon magas homérsékleteket igényelnek.

Infravords sugérzassal torténd szaritassal a piacon kaphatd minden lakkréteg és lakkrendszer
szarithato (az UV fényre keményeddk kivételével), vagyis tapaszok és toltdanyagrétegek is (3.
abra).

Anyag Infravords  Széaradasi
(kétkomponensii) | id6 (referenciaérték)
Tapasz 3-5 perc

Alapoz6 4-8 perc

Toltbanyag 6-10 perc

Bazislakk 5—-15 perc

Atlatsz6 lakk 6—12 perc

Fedolakk 6—12 perc

3. abra: A szerkezeti anyagok szaradasi ideje infravoros szaritasnal

A lakkgyarté a lakk széradasat IR szimbolummal és a megfeleld adatokkal jeloli a miiszaki
utmutatdban.

65



Az infravords sugarak athatolnak a lakkrétegen, és hové alakulnak at a lakkrétegben és az
alapfeliileten. Minél rovidebb a sugarzas hulldmhossza, annal mélyebbre hatol a hésugarzas a
lakkrétegben (2. abra).

R kzé f
k‘lh Gzép 'Jr..'
1L|Lf:rtwid I ~
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Efﬂ lakk

lemez

2. dbra: Az infravords sugarzas lakkrétegbe torténd behatolasdnak mélysége

A lakkréteg igy az alapfeliiletrél kiinduléan szarad, és a szaradd felillet nem zarja be a
lakkrétegben 1évé oldoszert. Ez megakaddlyozza a borosodést vagy holyagosodast. Az
alapfeliilet hdmérseklete a 300 °C-ot is elérheti, ez a nagysagrend azonban a jarmiivek szdmara
mar tal nagy.

9.7 Infravoros késziilék

A miszaki raforditas és vele egyiitt a koltségek a sugarzasi feliilet nagysagaval egyiitt nonek.
Barmekkora méretti feliilet lehetséges, az A4-es méretli mobil sugarzotol a teljes jarmiivekhez
fixen telepitett berendezésekig.

Az infravoros sugarzas kiviil esik a lathato fény tartoméanyén (70. dbra), a piros fényhulldmokhoz
vald kozelségbdl adodoan hasznalatakor ardnyosan mindig kozelségébdl jelen van némi piros
fény (71. abra).

gamma- rontgen- optikai
sUgarak sugarak spektrum radighullamok
[ m
pm nm LLm mm m km

ultraibolya sugdrzis athatd infraviirés sugarzas
feny ) .
rovid kbzép hosszihullama
uvc uve UV A hulldmd | hullémd
200 an 320 380 760 2000 4000 nm

70. abra Az infravorés sugarak helye a sugarzasi spektrumban
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71. abra Az infravorés sugarzo hasznalata

Hasznalat és kezelés:
Kiilonosen a kovetkezokre kell figyelni

e Dbesugarzasi id6tartam
e besugarzasi tavolsadg (merdlegesen, tobbnyire 80 cm tavolsagban)

Az optimalis szaritasi koriilményeket esetenként, egyedileg kell meghatarozni.
Tovabbi befolyésolo valtozok:

A lemezek hévezetési tényezoje jobb, mint a milanyagoké, és egyenletesebben osztjak el a hot.
A kiilonboz6 anyagvastagsagokbol kiilonbozo felmelegitési idok adodnak.

A domboru elemek kevésbé egyenletesen szaradnak, mint a sik elemek.

Minél sotétebb a lakk szinarnyalata, annal erdteljesebben felheviil a lakkréteg.

Metal szinarnyalatok és vilagos szinek esetén fokozott fényvisszaverddési veszteség 1ép fel, amely annal
nagyobb, minél révidebb hullamu a sugérzas.

Hoére érzékeny, példaul hére lagyuldé mianyag alapfeliileteket nem szabad ilyen nagy mértékben
felmelegiteni.

Hossz hullamt infravords sugarzas

Alig hatol be a lakkrétegbe. A szaradas a fényezett feliiletrdl kiinduloan, az olddszer elparolgasaval megy
végbe.

Ko6zéphullamu infravords sugarzas
Behatol a lakkrétegbe. A lakkréteg beliilrdl kifelé szarad. Az alapfeliilet nem heviil fel.
Rovidhullamu infravords sugarzas

Behatol a lakkrétegbe az alapfeliiletig, felheviti azt, és ezzel gyorsitja a szaradast.

Miveleti 1épések

1 Az alapfeliilet szokasos elOkészitése

2 Anyagfelhordas

3 A kiszell6zési 1d0 alatt: Az infravoros sugarzo elokészitése
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4 Szaritasi program kivalasztasa, beallitasa, inditasa

5 Infravoros sugarzasnal: az anyag szaritasa

6 A szokésos tovabbi munkalatok elvégzése

1. tablazat: Miveleti 1épések

9.8 Ultraibolya sugarzas hatasara szaradoé szerkezeti anyagok

Az elmult években az ultraibolya sugarzés hatasara keményedd termékek jelentdsége egyre no a
jarmifényezésben, példaul tapaszként, toltdanyagként, t61td alapozoként vagy atlatszo lakként.

Az UV-keményitési eljarast mas teriileteken is hasznaljak, példaul fogorvosok a fogtomeések
keményitésére, valamint fa bevonasara és nyomdatermékek szaritasara.

A technoldgia elényei:

Kiilonosen rovid szaradasi id6, ezaltal a varakozasi id6 hidnya
A homérsékletre érzékeny alapfeliileteket nem éri terhelés.
Nincsenek felfiitési és lehtilési idok.

Kornyezetbarat

A technoldgia hatranyai:

Nagy targyakhoz még nem teljesen kiforrott. Az els6é berendezéseket hasznaljak a piacon.
\2

Idealis

spot javitashoz

speed javitashoz

= gyorsitott javitashoz (,,accelerated repair”)

Az UV-sugarak elektromagneses hullamok, amelyek energidja kivaltja a keményedés vegyi
reakciojat.

Az UV-lakk alkotorészei:

UV-alaplakk

UV-edzd

UV-aktivator/fotoiniciator

Az UV-edzd késziilék sugarzasanak hatasara az UV-aktivator (fotoiniciator) elinditja a vegyi
reakciot. Ez rovid idon beliil teljes térhalésodashoz vezet.
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Ahhoz, hogy az UV-sugarzas a teljes felhordott lakkrétegen athatoljon, a rétegnek atlatszonak
kell lennie. A felhasznalonak hozzd kell szoknia ahhoz, hogy a lakk atlatszd, és mégis toltd
hatasu (72. abra).

72. abra Az UV-sugdrzo hasznalata

9.10 Tapaszok

Az id6megtakaritas itt viszonylag csekély, mert mar a szokdsos telitetlen poliészter (UP-)
tapaszok is nagyon gyorsan keményednek.

Alapozok, t61té alapozok, toltéanyagok, atlatszé lakkok

Jo eredményhez vezetnek a feltoltés és a csiszolhatdsag tekintetében, nagy idomegtakarités
mellett. Szarazanyag-tartalmuk akar 99,3%. Rendkiviil alacsony VOC-értékek érhetdk el, nagy
kiadossaggal. A szaradasi id60 20 masodperctdl legfeljebb 5 percig terjed, ezaltal az
energiakoltség csekély. A nagy fokt térhalosoddsnak koszonhetéen a tulajdonsagok a
nanolakkokéhoz hasonlok. Az UV-atlatsz6 lakkok mar rovid id6 utan polirozhatok.

Bazislakkok/uni fedolakkok

A pigmentéacionak koszonhetéen UV-keményités nem lehetséges. A pigmentek UV-sziirdként
hatnak.

UV-késziilék

A kovetkez0 részekbdl all:

UV-kézilampa (spot javitashoz) vagy fénycsovek
generator, mobil vagy telepitett

9.11 Kezelés és egészségvédelem
Ezek a lampak mukodés kozben kékes villanasok formdjaban bocsatjak ki az UV-hullamokat.
Meghatarozo6 a besugarzasi idétartam, tavolsag, szog, valamint az alapfeliilet szinarnyalata és a

sugarz0 intenzitasa (wattszama). Emiatt a késziilék hasznalatara ¢és az anyagfelhordasra
vonatkoz6 gyartoi eldirasokat pontosan be kell tartani.
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A jarmifényezo6t fenyegetd veszélyek elkeriilése érdekében kézi késziilékeken csak UV-A
sugarak hasznalhatok. A tobbi UV-hullamot sziir6k blokkoljak.

Ennek ellenére ajanlott betartani a biztonsagi eldirasokat:

ne iranyitsa sajat magara a sugarzot

kell6 védelem nélkiil ne nézzen a [ampaba

viseljen védokesztylt és hossza ujji munkaruhazatot
viseljen UV-A sz{ir6s napszemiiveget

ne irdnyitsa masokra a sugarzot

mindig a lampa mogott alljon

Miiveleti 1épések

1 | Az alapfeliilet szokasos el6készitése

Az UV-lampa eldkészitése

Az UV-anyag bekeverése, alapos felkeverése

A toltéanyag UV-felvillantasokkal torténd szaritasa

2
3
4 | Az UV-anyag szorésa (szoréflakonokban kaphato)
5
6

A szokasos tovabbi munkalatok elvégzése

1. tdblazat: Miveleti 1épések

UV-sugarak:

A lathat6 fény hullamainal kisebb elektromagneses hullamok. Az emberi szem szamara lathatatlanok.
UV-A-sugarak:

400-315 nm (nanométer) hullamhossz. A napsugaraknal kevésbé karosak.

UV-B-sugarak:

315-280 nm hulldmhossz. A napsugarzasnak ezt a veszélyes részét az 6zonréteg nem nyeli el. Bérrakot
okozhat.

UV-C-sugarak:

280 nm alatti hullimhossz. Ezeket a hulldmokat teljesen elnyeli az 6zonréteg. Annyira agresszivek, hogy
az emberi €let a Foldon a védelmet nyujtd 6zonréteg nélkiil nem lenne lehetséges.
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10.

Piktogramok, miiszaki talyékoztatok gyiujteménye:

10.1 Miiszaki tajékoztatokban hasznalt piktogramok

A vezetd eurdpai autolakkgyartok egységes, nemzetkozileg érthetd piktogramokbdl allo
szimbolumnyelvben allapodtak meg. Ezek a jelek a ,,kozlekedési jelekhez” hasonloan, gyorsan
¢és megértési nehézségek nélkiil kozvetitik a fontos tudnivalokat. A jel tobbnyire utal a kozlésre
vagy felszolitasra. Mindenki szamara attekinthetden, pontosan €s gyorsan érhetéen kozvetit az
optimdlis lakkfeldolgozashoz sziikséges minden tudnivalot. A jarmiilakkokkal kapcsolatos
piktogramok megtalalhatok a miiszaki tajékoztatokban, valamint a dobozokra vagy mas
edényekre nyomtatva.

Nem minden piktogram egyértelmli. Emiatt meg kell tanulni, hogy mit jelentenek. A lehetséges

piktogramok az 1. attekintés bemutatott teriiletekre oszthatok.

Elokészités Felkeverés Szaritas
I T 2 2 2
) FAEI) t T
Lasd a | Védofelsz | Tisztitds | Felkeveré | Felkeveré | Kiszellézt | Szaradasi | Szaradasi id6
miiszaki erelés s ] etés 1d6 (Infravoros
tajékoztat | viselete kever6gé SZAritas)
ot pben
Viszkozitas bedllitasa | Keverés
[
- ot Y | 2
ik 0 Ulo ] | L | &
Feldolgoz | Vizzel 2 3 Meérérad | Edz6 Adalékan | Edény
asi higithato | kompone | kompone | hasznélat | hozzdadd | yag visszazarasa
Viszkozita ns ns a sa hozzaada
s keverési | keverési sa
aranya aranya (Adagolo
ZA4r)
Csiszolas
..::.:‘. z - z z g
Z B BE” BE P G
S e [ | [} St B T (Y
Csiszolas | Kézi Kézi Nedves Szaraz Nedves Szaraz
nedves szaraz excenterc | excenterc | rezgdcsis | rezgdcsis
csiszolas | csiszolds | siszolo siszolo 7010 7010
(stritett (stiritett
levegds) levegds)

Feldolgozas szoréassal
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>.

—- ”
91* ’“ i\ HVLP :,kﬁ i &
Folyadékt | Szivotarta | Alvazvéd | HVLP- Szorasi Szoroflak | airless
artalyos lyos O-pisztoly | pisztoly menetek | on szoras
pisztoly pisztoly (+
pisztoly
szimbolu
m)
Egyéb feldolgozasi eljarasok
i &?
&: z
<\ \ ///l I \
Tapaszold | Felhordéas | Felhordas | Polirozas | Fagyment | Hiivos Nedvessé
S ecsettel hengerrel es helyen | helyen gtdl
tarolandé | tdroland6 | védendd

Keverési képletekkel kapcsolatos szindrnyalat-adatok

Szinarnyal
at
0sszehaso
nlitasa

N\

=

D

Pb

Szinarnya
lat
kiilonboz
0
valtozato
kban

Pontosan
nem
elérheto
szinarnya
lat

Szinarnya
lat
muanyag
szerelvén
yekhez

A
keverék
tobb,
mint
0,15%
fémes
o0lmot
tartalmaz

Korlatozo
tt
feddképes
ség

Héromrét
egli
szinarnya
lat

Nem
keverhet6
szinarnyalat

1. attekintés: A jarmiifényezd altal hasznalt piktogramok

A piktogramok egyszerisitett jelek vagy szimbolumok, amelyek informéaciot kdzvetitenek.

Piktogramokat olyankor hasznalnak, ha egy informaciot gyorsan, €s az olvasassal jaro kitéré nélkiil kell

kozvetiteni.

Miiszaki tajékoztatd

1K Wash Primer CP

VOC-kompatibilis tapadoréteg jarmiifényezéshez

CARPAINT-
INDUSTRIES
EUROPE

Termékleiras

PVB-bazisu tapadoréteg
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Konnyen feldolgozhaté egykomponensii anyag Minden szokasos fém
festendd feliilethez

Jo korréziovédd tulajdonsagok 2 sziirkearnyalatban szallithato
Kroméatmentes

A hegesztési vizsgalati bizonyitvany rendelkezésre all

VOC-érték szoérhaté formaban max. 760 g/l (a termékre vonatkozo
EU-hatarérték = 780 g/1 Stirtiség 1,02 g/cm?

Szérazanyag-tartalom 31 tomeg%, 15 térf.%

Termékek ¢és kiegészitd

CP Rapido higito, CP Standard higito, CP Long higit6

anyagok
Alapanyagbazis Polivinil-butiral
Kiszerelés 1 literes és 5 literes edényben

Rétegvastagsag Kiadossag

I

15 pm széraz rétegvastagsagnal az elméleti felhasznalasi mennyiség
kb. 10 m?/1 40 pm széraz rétegvastagsagnal az elméleti felhaszndlési
mennyiség kb. 3.8 m?1 A targy alakjatol, feliileti szerkezetétdl, a
felhordastol és egyebektdl fligg.

Szorasi viszkozitas

18-20 masodpercig DIN 53211 20 °C-on Legfeljebb 50% higito
adhato hozza

Favokaméret ¢és | | Favokaméret (mm) Szo6rasi nyomas (bar)

szorényomas Folyadéktartaly 1,3-1,5 2,0-2,5 (a levegbbemeneten)
HVLP- 1,3-1,5 0,7 (a levegdsapkan)

% HVLP folyadéktartaly

Rétegvastagsag Egy szérasi menet kb. 10—15 um szaraz rétegvastagsagot eredményez

Alkalmas alapfeliiletek

Acél

Kikeményedett fényezések; termoplasztikus fényezett alapfeliiletekre
nem vihetd fel. Gyari alapozok

Megjegyzés:

A fémek 6tvozeteinek, illetve gyartasi eljarasainak sokfélesége miatt a
mindenkori alapfeliileten eldzetes vizsgalatot kell végezni,
megbizonyosodva a kifogastalan tapadasrol.

Alapfeliilet elokészitése

Az alapfeliiletnek kosztol és szennyezddésektdl mentesnek kell lennie.
A gyari vagy régi fényezéseket fel kell csiszolni

Az esetleges rozsdafoltokat gondosan el kell tavolitani

A régi fényezést atmenetesen hozza kell csiszolni

Feldolgozas

A feldolgozas soran a fiilke és az anyag homérséklete +18 °C és +25
°C kozott legyen.

Felhordas 1-2 menetben keresztirdnyban, legfeljebb 40 um vastagon.
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*

Kiszell6zési id6 5-10 perc 20 °C-on
JO atszaradas utan nedvesen csiszolhatd P 800 szemcsemérettel

Nem szabad EP-termékekkel atvonni

A munkaeszk6zok | CP higitoval

tisztitasa

Szaradas 45—-60 perc utan csiszolhato
20 °C beltéri hdmérsekleten atfujhatd az alabbi anyagokkal: Acryfill
VOC 10-15 perc
Acryl Basic H,O (csak kisebb atcsiszolasoknal) 20-30 perc

Tarolas Fagytol védendd!

Tarolasi stabilitas Hotol 6vni kell.

Tarolasi stabilitds 6 honap (eredeti edényben, 20 °C-on)

Jelolés

A veszélyes anyagokkal szembeni védelemrél sz6lo rendelet
(GefStoffV) szerinti jelolés. Lasd az adatokat a tartaly cimkéjén.

Biztonsagi tudnivaldk

r.

=

A szort kodot és a gdzoket nem szabad belélegezni. A Vegyipari
Szakmai Szovetség ,,A bevondanyagok feldolgozasa (BGR 500 2.
rész, 2.29. fejezet)” tajékoztatasat és az edényen taldlhato, veszélyekre
vonatkozo figyelmeztetéseket figyelembe kell venni.

Az anyagmaradvanyokat megfeleld mddon kell artalmatlanitani. Lasd
Biztonsagi adatlap.

Miiszaki tajékoztato

Acrylfill VOC

VOC-kompatibilis tapadéréteg jarmuifényezéshez

CARPAINT-
INDUSTRIES
EUROPE

Termékleiras

Univerzalisan  hasznédlhaté  kétkomponensli, akrilgyanta-bazisi
toltdanyag Magas szdrazanyag-tartalom (70 tomeg% szorhato
beallitasnal) Optimalis fedés lakkrendszertdl fiiggetlentil

Kromatmentes Jol szigetel

VOC-érték szorhatd formaban max. 540 g/l (a termékre vonatkozé
EU-hatarérték = 540 g/1)

Termékek

anyagok

¢s  kiegészitd

Carpaint Acryfill VOC

MS T edzd, MS Standard edzd, MS rovid széradési idejii edz6, MS
extra rovid szaradasi idejii edz6

CP Rapido higité, CP Standard higité, CP Long higité

Alapanyagbazis

Carpaint Acryfill HS: Akrilgyanta
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MS edz6: Poli-izocianat

Kiszerelés 1 literes és 5 literes edényben

Rétegvastagsag 80 um rétegvastagsagnal az elméleti felhasznalasi mennyiség 5,6-5,8
C . m*1 A targy alakjatol, feliileti szerkezetétol, a felhordastol és

Kiadossag

i

egyebektdl fligg.

Keverési utasitas

Keverési arany

Keverési arany 7:1 edzé MS edzdével (minden tipus)

10% CP higitd6 hozzdadhaté a permetkdd jobb felvételéhez nagy
feliileteken

A toltéanyag szinezhetd

Szorasi viszkozitas

22-24 masodpercig DIN 53211 20 °C-on

Fuvokaméret ¢s | | Favokaméret (mm) Szdrasi nyomas (bar)

szOorényomas Folyadéktartaly 1,6-1,9 1,5-5 (a levegébemeneten)
HVLP- 1,6-1,9 0,7 (a leveg6sapkan)

% HVLP folyadéktartaly

Rétegvastagsag 2-3 menetben keresztirdnyban torténd felhordds kb. 250 pum

rétegvastagsagot eredményez.

Alkalmas alapfeliiletek

Kikeményedett fényezések; termoplasztikus fényezett alapfeliiletekre
nem vihetd fel. Gyari alapozok

Poliészter tapasz, csiszolt

Telitetlen poliészter — {ivegszal-erdsitési muanyag (UP-GFK),
csiszolt

A fémtiszta fém alapfeliiletet el6zdleg alapozni kell tapadast segitd
(példéul 1K-Wash Primer CP) alapozoval

Alapfeliilet elokészitése

Az alapfeliiletnek kosztol és szennyezddésektdl mentesnek kell
lennie.

Feldolgozas

*

A feldolgozas soran a fiilke ¢és az anyag hdmérséklete +18 °C és +25
°C kozott legyen.

Felhordas 2-3 szordsi menetben, legfeljebb 250 um vastagon.
Kiszelldzési id6 5-15 perc 20 °C-on a kemencében torténd vagy
infravoros szaritas elott.

J6 atszéradas (kb. 3 ora) utdn nedvesen csiszolhaté P 800
szemcsemérettel  vagy  excentercsiszoloval, P  400-P 500
szemcsemérettel.
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Acryl Basic H,O lakkal (és atlatszo lakkal) atfesthetd

A munkaeszkozok tisztitasa

CP higitéval

Szaradas

'<_

Rovidhullamt  infravords — széritds 10-15 perc  60-65 °C
targyhomeérséklet 30—40 perc

Levegon torténd szaritas ¢jszaka

Tarolas

Tarolasi stabilitas

¥

w |\.‘

Fagytol védendd!
H6tol 6vni kell.

Az Acryfill VOC tarolési stabilitasa 12 honap (eredeti edényben, 20
°C-on)

Jelolés

A veszélyes anyagokkal szembeni védelemrdl szolé rendelet
(GefStoffV) szerinti jelolés. Lasd az adatokat a tartaly cimkéjén.

Biztonsagi tudnivaldk

Minden Carpaint edz0 izocianatokat tartalmaz. Az izocianatot
tartalmazo, feldolgozhatd festékek irritdljdk a nyalkahartyat és a
1égzdszerveket, és thlérzékenységet okozhatnak. A szort kodot és a
g6zoket nem szabad belélegezni. A Vegyipari Szakmai Szovetség ,,A
bevonodanyagok feldolgozasa (BGR 500 2. rész, 2.29. fejezet)”
tajékoztatasat ¢és az edényen talalhatd, veszélyekre vonatkozo
figyelmeztetéseket figyelembe kell venni.

Az anyagmaradvanyokat megfelel6 modon kell artalmatlanitani. Lasd
Biztonsagi adatlap.

Miiszaki tajékoztatd
Acryl Basic H,O

Bazislakk jarmiifényezéshez

CARPAINT-
INDUSTRIES
EUROPE

Termékleiras

a

Egykomponensli vizbazisti bazislakkrendszer kétrétegli fényezéshez
Atlatszo lakkal, példaul Acryclear HS-sel at kell fényezni.

Szdmos uni, tobbek kozott metdl ¢és gyongyhdz hatast
szinarnyalatban kaphat6 Személygépkocsikhoz és kisteherautokhoz A
hasznalatra kész keverék VOC-tartalma max. 350 g/l

(a termékre vonatkoz6 EU-hatarérték = 420 g/l

Alapanyagbazis

Fizikai Gton szarad¢ akrilatdiszperzid

Kiszerelés

1 literes és 3 literes edényben

Rétegvastagsag Kiaddssag

10-25 pum szorasi menetenként
Elméletileg 6 m%1, 20 pm rétegvastagsagnal

A targy alakjatol, feliileti szerkezetétdl, a felhordastol és egyebektdl
fligg.

76




Keverési utasitas

I#IRd

Az Acryl Basic H,O szorasra készre van beéllitva.
A kevert festékeket kimérés utan alaposan fel kell razni.

A metal kevert festékeket naponta legalabb 10 percen at fel kell
keverni.

Alacsony paratartalomnal legfeljebb 10% VE-viz adhatdo hozza, a
permetkdd jobb felvétele érdekében.

Szorasi viszkozitas

25-35 masodpercig DIN 53211 20 °C-on

Favokaméret ¢és | | Fuvokaméret (mm) Szérasi nyomas (bar)
szOronyomas HVLP- 1,2-1,3 0,7 (a leveg6sapkan)
folyadéktartaly 1,2-1,3 2-2,5 (a levegdbemeneten)
HVLP %m LVLP- 1,2-1,3 3—4 (a levegbbemeneten)
folyadéktartaly 1,5 3—4 (a levegbbemeneten)
Hagyomanyos
folyadéktartaly
Szivotartaly

Alkalmas alapfeliiletek

Feliilet elokészitése

Altalénos feldolgozas

Metal és gyongyhaz hatast
lakkok feldolgozasa

=

Uni szinarnyalat
feldolgozasa

i

Feldolgozas

lakkok

Spotjavitas,
Osszefényezés

hozzafényezés

Régi lakkrétegek, termoplasztikus lakkozott alapfeliiletek is

Kétkomponensii epoxi alapozo, kétkomponensii epoxi toltéanyag,
egykomponensli miianyag alapozo, kétkomponensti miianyag alapozo

Az alapfeliiletnek kosztol és szennyezddésektdl mentesnek kell
lennie.

Nedvesen P1000  szemcsemérettel szarazon  P500

szemcsemérettel csiszolhato

vagy

A feldolgozas sordn a fiilke és az anyag hdmérséklete +18 °C és +25
°C kozott legyen.

Az els6 réteg felvitele (100%). Alapos kiszelloztetés a matt, szaraz
réteg eléréséig. A masodik réteg felvitele (80%). Kiszell6ztetés mint
az elsd rétegnél.

Ismételje a miiveletet a fedoképesség eléréséig.

Végiil effekt menet (20%). A tavolsag novelése, a nyomas 0,5 barral
torténd csokkentése.

Az elsé réteg felvitele (100%). Alapos kiszelldztetés a matt, szaraz
réteg eléréséig. A masodik réteg felvitele (100%). Kiszelldztetés mint
az elso rétegnél.

Ismételje a miiveletet a fedoképesség eléréséig.

A bazislakk felvitele atfedd, vékony rétegekben. A szoéropisztoly
teljes lehuzasa és a fed6képesség eléréséig 1,5-2 bar szorasi nyomas.
A rétegek kozott a feliiletet hagyni kell teljesen mattra kiszell6zni.
Ezutan a fennmaradd tertilet kétszeri lakkozasa (csak metal
szinarnyalatoknal). Ismét 1,5-2 bar szérasi nyomas hasznalata.

Metal lakkoknal elkeriilhetok a permet alkotta peremzondk a teljes
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feliiletre 1x03-as kotdanyagot felhordva.

Spot javitasi munkaknal elsé rétegként egy teljes réteg 03-as
kotdanyagot kell felvinni. Ez a metal jobb orientaltsagat szolgalja.

Spot javitasnal keriilni kell a til vastag rétegek felhordasat.

A munkaeszkozok tisztitasa

Aquacleaner CP, raszaradas esetén CP higitoval vagy nitrohigitoval

Szaradas Kiszell6zési id0 minden réteg utan 15-20 perc (20 °C-on) a matt
feliilet eléréséig. Ezutan atlatszo lakkal, példaul Acryclear HS-sel 4t

kell fényezni.
A kiszell6zési 1d6 roviditheté Wind Jet, Dry Jet, felmelegitett levegd
¢s hasonlok révén.

Tarolas Fagytol és hotdl ovni kell.

Tarolasi stabilitas

Y

Az Acryl Basic H,O uni szinarnyalatok tarolasi stabilitdsa 12 honap,
kikeverve 3 honap

Az Acryl Basic H,O metél, gyongyhaz fényt lakk tarolési stabilitdsa
6 honap, kikeverve 1 nap 3% H,O stabilizatorral a metal és a
gyongyhaz fényu lakk téarolasi stabilitdisa 3 honapra ndvelheto.
Alaposan fel kell keverni.

Az adatok csak bontatlan eredeti edényre érvényesek, 20 °C-on.

Jelolés

A veszélyes anyagokkal szembeni védelemrdl sz6l6 rendelet
(GefStoftV) szerinti jelolés. Lasd az adatokat a tartaly cimkéjén.

Biztonsagi tudnivalok

]

A veszélyes anyagokkal szembeni védelemrdl szolé rendelet
(GefStoffV) szerinti jelolés. Lasd az adatokat a tartaly cimkéjén.

A permetk6dot nem szabad belélegezni.

A Vegyipari Szakmai Szdvetség ,,A bevonodanyagok feldolgozasa
(BGR 500 2. rész, 2.29. fejezet)” tajékoztatdsat és az edényen
talalhato, veszélyekre vonatkoz6 figyelmeztetéseket figyelembe kell
venni. Az  anyagmaradvanyokat megfelel6 ~moddon  kell
artalmatlanitani. Lasd Biztonsagi adatlap.

Miiszaki tajékoztatd

Acryclear HS VOC

HS-szintelen lakk jarmiifényezéshez

CARPAINT-
INDUSTRIE
S EUROPE

Termékleiras

Magas szarazanyag-tartalmua 2K akril szintelen lakk

Szintelen lakk Acryl Basic H,O vagy Acryl Basis HS tartalma, 2-
rétegli rendszerhez Kemény ¢és tartos feliiletet kinal

Kivalo szétteriilés €s kitlin fedés Kivalo fényesség

Nagyon j6 polirozhatosag
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VOC-érték szorhatd formaban 420 g/l (az EU-hatéarérték 420 g/l)

Termékek és  kiegészitd | Carpaint Acryclear HS VOC

termékek e e " g gy "
HS hosszu szaradasi idejli edzd, HS normal szaradasi idejli edz6, HS
rovid szaradasi idejii edz6 CP Rapido higitdé, CP Standard higito, CP
Long higito

Alapanyagbazis Carpaint Acryclear HS VOC: Akrilatgyanta
HS edz6: Poli-izocianat

Kiszerelés 1 I-es ¢és 5 l-es tartalyban.

Keverési utasitas

Keverési arany

Iy @

Meérdraddal: x1 mérdrad
Térfogat szerint:
Térfogataranyok
Acryclear HS VOC 2
HS edzd 1

Szorasi viszkozitas

18-20 sec., DIN 53211, 20 °C-on

Felhasznalasi id6

20 °C-on HS hosszt edzovel 5 ora
HS normal edzével 2-2,5 6ra HS rovid edzovel 1 ora

Az edzOt kozvetleniil a feldolgozas eldtt kell hozzaadni. A gyors
rendszerben a szintelen lakkot rogtén az edz6 és a higitdé hozzaadasa
utan fel kell dolgozni.

Feldolgozas

=

A feldolgozas soran a kabin és az anyag hdmérséklete +18 °C és +25
°C kozott legyen.

Két zart szort réteg 50 um ¢és 75 pum kozotti szaraz réteget
eredményez, amelynek kdzbenso kiszell6zési ideje 5 és 7 perc kdzott
van.

Kombinalt kabinok esetén nincs kiszellozési 1d0, kiilon
szaritokemencében pedig 5 perc a kiszell6zési 1d6.
Fuvokaméret ¢s | | Szoropisztoly Fuvokaméret Sz6rasi nyomas
szoronyomas (mm) (bar)
HVLP %m Sata RP 3000 1,2-1,3 2 (bemeneti
nyomas)
DeVilbiss  Gti, | 1,3-1,4 0,7 bar (a favokan)
110-es
levegokupak
A munkaeszk6zok tisztitdsa | CP higitoval vagy CP nitrohigitoval
Szaradas Acryclear HS edz6 | HS edz6 | HS edzd
HS VOC+ | hosszu normal rovid
Targy 50 70 °C | 50 70 °C |50 70
hémérséklet | °C °C °C °C
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%
9

e
Kemencés 80 25 70 20 50 15
szaradas id6 | min | min min | min min | min

Levegdn szaradas id6

Pormentes 60 min 40-50 perc 20-30 perc
Tapintdsalld | 8 6ra 6 Ora 4 ora
Szerelésre 16 ora 16 ora 12 6ra

kész

IR Rovidhullam, 8-15 perc teljes

teljesitményen
Szintdl és a késziilék tipusatol fliggden

Tarolas

Tarolasi stabilitas

Fagytol és hotdl ovni kell. Hotol ovni kell.

A HS VOC ¢és a CP higité tarolasi stabilitasa: 48 honap (eredeti
edényben, 20 °C-on)

A HS edz0 tarolasi stabilitasa: 12 honap (eredeti edényben, 20 °C-on)

Jelolés

A veszélyes anyagokkal szembeni védelemrdl szo6ld rendelet
(GefStoffV) szerinti jelolés. Lasd az adatokat a tartaly cimkéjén.

Biztonsagi tudnivalok

]

Minden Carpaint edzd izocianitokat tartalmaz. Az izocianatot
tartalmazo, feldolgozhato festékek irritaljak a nyalkahartyat és a
1égzdszerveket, és tulérzékenységet okozhatnak. A szort kodot és a
gbzoket nem szabad belélegezni. A Vegyipari Szakmai Szovetség ,,A
bevondanyagok feldolgozdsa (BGR 500 2. rész, 2.29. fejezet)”
tajékoztatasat €és a tartaly veszélyeire vonatkozd figyelmeztetéseket
figyelembe kell venni.

Az anyagmaradvanyokat megfelel6 modon kell artalmatlanitani. Lasd
Biztonsagi adatlap.

Miiszaki tajékoztatd

HS edz6

Edzd/hardener jarmiifényezéshez

CARPAINT-
INDUSTRIE
S EUROPE

Termékleiras

A kovetkez6 Carpaint HS edzok allnak rendelkezésre:

A szorasi  tér | A javitds mértéke
hémérséklete
HS edz6 hossza | 30 °C és 40 °C | Nagy / fényezd
kozott lakkozas
HS edz6 normal | 25 °C és 35 °C | Nagy / vizszintes
kozott feliiletek
HS edz6 rovid | kb. 20 °C Elemek /
fliggbleges
feliiletek

Altaldban a hosszabb edz6t nagyobb targyakhoz és magasabb
feldolgozasi hémérsékleten hasznéljdk. A rdvidebb edzét kisebb
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targyakhoz és alacsony feldolgozasi hdmérsékleten kell hasznélni.

Felhasznalasi lehetdségek

Kotoanyag (kétkomponensi tomitéanyag) Toltdalapozd (Carpaint
toltdalapozo, Carpaint alapoz6) Feddlakk (Carpaint 2K-Uni
keveréklakkok)

Szintelen lakk (Carpaint Acryclear MS, Carpaint Acryclear HS VOC)

Alapanyagbazis Poli-izocianat
Utmutato Az edzdk reakciora lépnek a levegd paratartalmaval és a vizzel.

) , Ezaltal elveszitik az edz6 tulajdonsagaikat. Ezért az edzdtartalyokat
Kiszerelés . . , 12 .

kozvetleniil haszndlat utan légmentesen le kell zarni.
=

@‘ |é| 200 ml-es, 500 ml-es, 1 1-es és 5 1-es tartalyban.
Tarolas Fagytol 6vni kell.

Tarolasi stabilitas

H6t61 6vni kell.

12 hénap (bontatlan, eredeti tartalyban 20 °C-on)

Jelolés

A veszélyes anyagokkal szembeni védelemrdl szo6l6 rendelet
(GefStoftV) szerinti jelolés. Lasd az adatokat a tartaly cimkéjén.

Biztonsagi tudnivalok

@]

Minden Carpaint edzd izocianatokat tartalmaz. A feldolgozas soran
vegye figyelembe a szakmai szervezet ,,PUR festékek kezelésérol
sz016 adatlapjat”. Az izocianatot tartalmazo, feldolgozhat6 festékek
irritdljdk a nyalkahartyat és a légzdszerveket, és tulérzékenységet
okozhatnak. A szort kodot és a gdzoket nem szabad belélegezni. Be
kell tartani a biztonsagi adatlap veszélyességi figyelmeztetéseit és az
edényen talalhat6 veszélyességi tudnivaldkat. Az
anyagmaradvanyokat megfelel6 modon kell artalmatlanitani. Lasd
még a Biztonsagi adatlapot.

Miiszaki tajékoztatd
CP higito

Higitok jarmiifényezéshez

CARPAINT-

INDUSTRIE
S EUROPE

Termékleiras

CP Long higito

Személy- ¢€s tehergépkocsik teljes fényezése, kiilondsen 25 °C feletti,
magas feldolgozasi hdmérsékleten

CP Standard higit6

Minden feliiletmérethez alkalmas, feldolgozéasi homérséklet akar 25
°C-ig

CP Rapido higito

Alkalmas egyes alkatrészek lakkozéasara vagy részleges lakkozasra. A
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feldolgozasi hémérséklet ne 1épje til a 20 °C-ot

Felhasznalasi lehetdségek

Kotéanyag (kétkomponensli tomitdanyag) Alapozas (Carpaint
egykomponensii alapozd)

Toltéalapoz6d (Carpaint toltdalapozo, Carpaint alapozd) Feddlakk
(Carpaint 2 K-Uni keveréklakkok)

Szintelen lakk (Carpaint Acryclear MS, Carpaint Acryclear HS)

Osszetevok

Xilol, butil-acetat, n-butanol, aceton, etil-acetat, etanol

Kiszerelés

500 ml-es, 1 ml-es és 5 I-es tartalyban.

Tarolasi stabilitas

Fagytol 6vni kell.
H6tol 6vni kell.

48 honap (bontatlan, eredeti tartalyban 20 °C-on)

Jelolés

A veszélyes anyagokkal szembeni védelemrdl szolé rendelet
(GefStoftV) szerinti jelolés. Lasd az adatokat a tartaly cimkéjén.

Biztonsagi tudnivalok

Be kell tartani a biztonsagi adatlap veszélyességi figyelmeztetéseit és
az edényen talalhat6 veszélyességi tudnivalokat.

Az anyagmaradvanyokat megfelel6 médon kell artalmatlanitani. Lasd
Biztonsagi adatlap.
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11. Szakmai szamitasok, szakrajz

Egy szamla készitéséhez az alapfokii matematikai miiveletek rutinszerti alkalmazasara van
sziikség. A szakma gyakorlasa kozben eléfordul, hogy pontosan, vagy kozelitdleg kell bizonyos
mennyiségeket meghatarozni, kiszdmitani, ellendrizni. Az ahhez sziikséges alapismeretek
ismétléséhez és gyakorlasahoz ad lehetdséget a fejezet.

Szabvanyos mértékegységek

A mindennapi életiinkben, igy a szakmank gyakorlasa kdzben a dolgok, targyak, fizikai
jellemzék méréséhez, szamoldsdhoz mértékekre van sziikségiink. Az egységes mérés érdekében
az emberek bevezették a mértékegységeket. A mértékegységeket szabvany-ban rogzitették,
amelyek hasznalata mindenki szamara kotelez6. Magyarorszagon az SI (Systeme International
d’Unites) mértékrendszer a hivatalos nemzetk6zi, a Magyar Szabvany (MSZ) pedig a hazai
szabalyozast szabvanyokat rogzité rendszer. Az Europai Unioban a jogharmonizaciéval egyiitt a
szabvanyrendszer is jellemzden 0sszehangolasra keriilt.

SI-mértékegységek (SI: Systeme International d’Unités (Mértékegységek Nemzetkdzi Rendszere)

A mértékegységek tObbszorozéseit és tortrészeit altalaban a prefixumoknak ez egység jele elé
valo illesztésével képezziik:

Sl-egységek

SZorzo tényez0 A prefixum
(mellyel az egészet Prefixum oo p
meg kell szorozni) ]

1 000 000 000 000 = 10 " tera T

1 000 000 000 = 10 ° giga G

1 000 000 = 10 ° mega M

1 000 = 10 ° kilo k

100 = 10 2 hekto h

10 = 10 ! deka da
0,1 = 10 ! deci da
0,01 = 10 centi c
0,001 = 10 ° milli m
0,000 001 = 10 mikro u
0,000 000 001 = 10 ° nano n
0,000 000 000 001 = 10 2 piko p
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Hosszmértékek

Az Sl-egység a méter (m). Az atszamitasi tényez0 két egység kozott 10 (1 helyi érték).

kilométer méter deciméter centiméter milliméter mikrométer
km m dm cm mm pm
| | | | | |
1 1 000 10 000 100 000
1 10 100 1 000
1 10 100 100 000
1 10 10 000
1 1 000
Teriiletmértékek

Az Sl-egység a négyzetméter (m’), ami egy 1 méter oldalhossziisagli négyzet teriiletével
egyenld. Az atszamitasi tényezd két egység kozott 100 (2 helyi érték).

ko hektar et e e e
km? ha m? dm? cm’ mm?
} } } } } }
1 000
1 100 000
1 000
1 10 000 000
1 000
1 100 10 000 000
1 100 10 000
1 100
Térfogatmértékek

Az Sl-egység a kobméter (m’), ami egy 1 méter oldalhossziisagu kocka térfogatanak felel meg.
Az atszamitasi tényez0 két egység kozott 1000 (3 helyi érték).
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KSbméter liter, milliliter,

kobdeciméter kobcentiméter
m’ 1, dm’ ml, cm’
: : :
1 1 000 1 000 000
1 1 000
Tomegmértékek

Az Sl-egység a kilogramm (kg). Az atszamitasi tényezd két egység kozott 1000 (3 helyi értek).
Ugyeljiik ra, hogy a dekagramm és a gramm kozétt az dtszamitasi tényezd 100!

tonna kilogramm dekagramm gramm milligram
t kg dkg g mg
! ! ! ! !

1 000

1 1 000 100 000 000

1 100 1 000 1 000 000
1 10 10 000
1 1 000
Id6adatok

Az Sl-egység a masodperc (s).

. masodper
nap ora perc c
h min S
! ! ! !
1 24 1 440 86 400
1 60 3600
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Tovabbi fontos mértékegységek

A nyomas
Az Sl-egység a pascal (Pa).
1 bar = 100 000 Pa

A teljesitmény

Az Sl-egység a watt (W).

1 kilowatt (kW) =1 000 W

1 megawatt (MW) =1 000 000 W.

Gyakorlati elektromos mértékegyseégek

Fesziiltség = volt (V) — Magyarorszagon a halozati fesziiltség ~210 V.
Aramer6sség = amper (A)  — a biztositékok erdssége (terhelhetdség):
Jelzbészintek: 10A= vOrds .

12A= okker

15A=sziirke |

20A=kék

25A= sarga

Teljesitmény = watt (W) — nagyobb a wattérték, nagyobb a teljesitmény.

A homérséklet

Az Sl-egység a kelvin (K).
Megengedett €s Europaban hasznalatosabb a Celsius-fok (C°).

Az ardnyszamitas
A kovetkeztetés

A kovetkeztetés olyan szamitasi eljaras, melynél ismert adatokbol kovetkeztetéssel allapitjuk
meg a kivant eredményt. Aranyszamitas esetén ehhez legaldbb harom adatot ismerniink kell.

Példa: 24 kg toltéanyag ara 211.200 Ft. Mennyibe keriil 15kg toltéanyag?

24 kg toltéanyag 211200 Ft  (feltétel)

15 kg toltdanyag ? Ft  (kérdés)

211200/24-15

15 kg toltdanyag 132 000 Ft  (kovetkeztetés)
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A szazalékszamitas

A széazalék a raciondlis szamok (4ltaldban aranyok) felirdsanak olyan alakja, amely a szam
értékét szazadokban adja meg. Azt a mennyiséget, amelynek a szédzalékat szamitjuk,
szazalékalapnak (100%-nak), az alapérték szazalékat szazalékértéknek nevezziik. A szézaléklab
pedig megmutatja, hogy egy mennyiség hany szazalékat (hany szdzadrészét) kell kiszamitani.

Tehat a szazalékszamitas viszonyitds, amelyet az alabbi aranyparral fejeziink ki:

szazalékérték szazaléklab

szazalékalap 100
A fenti 0sszefliggés alapjan barmelyik kettd ismeretébdl a harmadik kiszdmithato.
Példa: a szdzaléklab kiszdmitisa

Egy motorkerékpar ara 790 000 Ft. A szalonban kiallitott darab megvasarlasa esetén 98 750 Ft
engedmény jar. Hany % az engedmény?

1. megoldas:
790 000 Ft 100%
98 750 Ft x%
98 750 - 100
X = = 12,5%
790 000
2. megoldas:

7900 Ft=1%
Hanyszor van meg ez az érték 98 750 Ft-ban?
98 750

X = = 12,5%
7 900
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12. Szakrajz

A rajzolas eszkozei

A rajzok elkészitéséhez leggyakrabban ceruzat, korzét, vonalzokat, torldgumit (radir)
haszndlunk. A technikai fejlodés egyre inkdbb hattérbe szoritja a kézi rajzolast, de a rajzolasi
alapok elsajatitasdhoz, egyedi abrak, skiccek készités¢hez sziikség van a fenti eszkozokre.

Ceruza

A rajzi munkdakhoz egyik legfontosabb eszkoziink a ceruza. A ceruzabél Osszetétele grafit, agyag
¢s kotdanyag. A ceruza keménységét a grafit és az agyag részaranya hatdrozza meg. A
keménységi fokozatot a ceruzan szamozassal, és betlijelzéssel jelolik.

Igen kemény 9H-3H.
Kemény 2H, H, F.
Puha HB, B, 2B.

Igen puha 3B-6B.

Az elokészitd vonalkazashoz, szerkesztéshez a kemény ceruzat, vastagabb vonalak kihuzasahoz
¢és vazlatkészitéshez a puha ceruzat hasznaljuk.

Torlégumi

A felesleges, vagy rosszul rajzolt vonalak eltavolitdsdhoz hasznaljuk. Ceruzarajzhoz
legalkalmasabb a puha, fehér radirgumi.

Korzo

A korok, korivek rajzolasahoz korzot hasznalunk. A jo korzé szarai merevek, kdnnyen nyithatok,
¢s rogzitett allapotban marad. Korzo beallitdsanal figyeljiink oda, hogy a korzo szarai egyforma
hossztisaguak legyen.

Vonalzdk

Egyenes ¢és szabdlyos ivii vonalak rajzoldsdhoz tobbféle vonalzokat hasznalunk. Vonalzok
segitségével tudunk egyeneseket, szogeket, parhuzamosakat és kiilonféle szerkesztett abrakat
rajzolni, késziteni.

Rajzlapok - Szabvanyos rajzlapméretek

A miszaki rajzokat szabvanyos méretli rajzlapokra készitjiik. A rajzok kezelése és tarolasa
megkivanja a rajzlapok méretének pontos megtartasat. A legnagyobb méretli rajzlap az A0 jeli
1m? nagysagu, amely 1189 mm hossza és 841 mm széles. A tovabbi méreteket ugy kapjuk, hogy
a hosszabbik oldalt felezziik, igy jutunk el a kisebb méretekhez. A legkisebb szabvanyos rajzlap
méret az AS5-0s méret.
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A0

841

Al
594

A2l 490

A3| 297
A4 210

AS ~

841

420
594

210
297

73. abra Miiszaki rajzlap szabvanyos méretei
Vonalak

A miiszaki rajzok készitéséhez kiilonbozd vonalfajtakat és vonalvastagsagot hasznalunk. A
rajzokon vastag, kozepes, vékony és kiemelt vastagsagu vonalakat hasznalhatunk. A kdzepes
vonal vastagsadg a vastag vonalnak a fele, a vékony vonal pedig a harmada, a kiemelt vonal a
vastag vonalnak masfélszerese. A szabvanyos rajzokon folytonos, szaggatott, pontvonal, kettds
pontvonal hasznalhato.

Miiszakirajz alapkdvetelményei

A miiszakirajzon szabvanyos méretli és alaka betiiket, szamokat, feliratokat szabad hasznalni. A
rajzokon a méreteket eldirasnak megfelelden kell elhelyezni, a géprajzon a méreteket mm-ben
adjuk meg, de a mértékegységet nem tiintetjiik fel. A rajzok informacios, dokumentacios adatait
szovegmezOben helyezziik el. A szovegmezd a rajzlapnak a 210 mm-es vagy azzal oszthatod
oldaléra kertil.

Meértani alapfogalmak

Alak: a targyak alakja egyszerli mértani test, kiilonféle mértani testekbdl Osszeallitott, vagy
csonkitassal kialakitott lehet. A feliiletet ado lapok egymashoz viszonyitott helyzete adja a test
formajat, alakjat.
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74. abra Testek nevezetes elemei

Test: a térnek minden oldalrol lapokkal hatarolt része.
Meértani test: Méretekkel jellemezhet6 alak.
Feliilet: a testeket hatarolo lapok Osszessége. A hatarold lapok sik vagy gorbe lapok lehetnek.

Elek: a feliiletet képezé lapok metszOdései adjak az éleket. Az élek metszédései csiicsokat
alkotnak.

Pont: Nincs kiterjedése. Két vonal keresztezésénél metszéspontot kapunk.
Vonal: Egy kiterjedésli, egyenes vagy gorbe lehet. Kiterjedését a hossza adja.
Lap: két kiterjedésti, a sz€lesség és hosszusag jellemzi. Kiterjedésiik adja a teriiletet.

Meértani testek: gomb, kocka, henger, kup, gtla, hasab stb.. A testek harom kiterjedéstiiek, a
hosszusag, sz¢élesség, magassag a kiterjesztés iranya. A kiterjesztés mértéke adja a térfogatot.

Sikidomok feliileteinek szamitasa
Feliiletek-kiterjedés és jelolésiik

A vonalnak egy kiterjedése van, a feliiletnek kettd. Minden feliiletet minden oldalrél vonalak
hatarolnak, ezt geometriai alakzatnak nevezziik.

Kiterjedésiiket a hosszusaggal (1), a szélességgel (b), az oldalakkal (a, b, c, d), az alappal (a) és a
magassaggal (m vagy h) adjuk meg. A kor kiterjedését az atmérdvel (d) vagy sugarral (r)
hatarozzuk meg.

A teriilet jele a képletekben T, a keriileté K.
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a) A négyzet

75. abra Négyzet

A négyzet olyan sokszog, amelynek négy egyenld oldala van, és minden szége egyenld.
T=a-a — T=a’

K=(@+a- -2— K=a-4

b) A téglalap

76. dbra Téglalap

A téglalap egy olyan négyszdg, amelynek minden szoge derékszog €s két-két szemkozti oldala
egyenld hosszusagu.

T=a-b

A téglalap kertilete (K) a négy oldal 6sszegével egyenld.

K=atatbtb —-K=(a+b) 2

¢) A haromszog

77. abra Haromszog

91


http://hu.wikipedia.org/wiki/Der%C3%A9ksz%C3%B6g
http://hu.wikipedia.org/wiki/N%C3%A9gysz%C3%B6g
http://hu.wikipedia.org/wiki/Soksz%C3%B6g

K = a+b+c

c-m b - m a-m,
T: = =
2 2 2
d) A trapéz
[©;
- e
Ie) | 'GE
a

78. abra Trapéz

A trapéz olyan négyszog, amelynek két parhuzamos oldala van (a és c¢). A parhuzamos oldalakat
alapoknak, a masik két oldalt szaraknak nevezziik. A trapéz magassaga alatt a két parhuzamos
oldalegyenes tavolsagat értjiikk. A szarak felezdpontjat 6sszekotd szakasz a trapéz kdzépvonala,
hossza egyenld az alapok szamtani kozepével.

K = a+b+c+d

A trapéz téglalappa alakithato, ezért a teriilete:

atc
T = - m
2

e) Szabalyos sokszogek — 0tsz0g, hatszog, nyolcszog, tizszog

79. abra Hatszog

A szabalyos sokszdgeket n darab egybevagd haromszogre bontjuk és a haromszdgképlet alapjan
szamitjuk.

a-m
T =___ - n
2
K =a-'n
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f) A kor

80. abra Kor

A kor vagy korvonal a geometridban egy sik azon pontjainak halmaza, amelyek a sik egy
meghatarozott pontjatol (a kozépponttdl) adott tavolsagra (sugar) vannak.

r = sugar

d = atmérd

K=2r'nt vagy d-=n
T=r"n

n = 3,14 (Ludolf-féle szam)

Testek feliiletének és térfogatanak szamitasa

A testeknek harom kiterjedésiik van, a hosszusag (1), a szélesség (b) és a magassag (h) illetve az
oldal (a). GOmb ¢és henger esetén az atmérd (d) vagy sugdar (r) is. A testek térbeli geometriai
alakzatok, ezért nemcsak a feliiletiiket (A), hanem a térfogatukat (V) is szdmitjuk.

a) A kocka
K=4-a

i H %

! P ALASTFETLUTLET
o |

) T B

"’, y— . a s a a a

: .

a

81. dbra Kocka és kiteritett feliilete

A kocka (szabalyos hexaéder) egy specidlis téglatest. 6 négyzet alaku oldala és 12 egyenld
hossztsagu ¢éle van, amelyek 8 csticsban taldlkoznak. A kocka hasab, szabalyos test.

93


http://hu.wikipedia.org/wiki/Szab%C3%A1lyos_test
http://hu.wikipedia.org/wiki/Has%C3%A1b
http://hu.wikipedia.org/w/index.php?title=%C3%89l&action=edit&redlink=1
http://hu.wikipedia.org/wiki/N%C3%A9gyzet
http://hu.wikipedia.org/wiki/T%C3%A9glatest
http://hu.wikipedia.org/wiki/T%C3%A1vols%C3%A1g
http://hu.wikipedia.org/wiki/Halmaz
http://hu.wikipedia.org/wiki/Pont_(geometria)
http://hu.wikipedia.org/wiki/S%C3%ADk
http://hu.wikipedia.org/wiki/Geometria

A kocka feliiletét a hat négyzet alaku oldal teriileteinek 6sszegébdl kapjuk:
A=6"-2a

V=a-a-a — V=2’
b) A hasab
K=2(1+b) feddlap
i
1 :
i PALASTFELULET
: Ny
< |
|
IR — | b ! b
07
L 4 alaplap
|

82. abra Hasab és kiteritett feliilete

A hasab olyan térbeli test, amelynek két parhuzamos lapja egymdssal egybevagd sokszog, a
tobbi lapja pedig paralelogramma. Alaplapja lehet négyzet, téglalap, trapéz vagy sokszog.

A, = palastfeliilet

T, = alapfeliilet

Hasab palastfeliilete:

A,=2-(1+b)-h — A,= K-h
Hasab felszine:

A=A,+2"T,

Hasab terfogata:

V=T.-h
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c) A henger

feddla
K=d -TT P
N |
@ PALASTFELULET|<
|
| ‘
! L2
L 4
Q alaplap
d

83. dbra Henger és kiteritett feliilete

A henger alapjat egy gorbe, a vezérgdrbe adja. Tobbnyire olyan hengerrél van sz6, aminek
alapjat ellipszis, specialis esetben pedig kor alkotja. A kor alapu henger felszinét a két alapkor
feliilete ¢s a palastfeliilet adja.

A=2-T.+A, - A=2-" t+2-r-m-h
Henger térfogata:
V=T.-h - V=r-n-h
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13. Szakmai szamitas, teriték rajz gyakorlo feladatok:

1. Feladat

Egy fényezendo karosszéria elemeinek oOsszes feliilete 1161dm? Szamitsa ki a festéek anyagsziikségletét és
a munkaido felhasznalast, ha 500dm? feliiletre 1 liter metal festék sziikseges és ennyi festék szordsahoz 70
percre van sziikség.

2. Feladat

Egy négyzet alapu nyitott tartalyt kell festeni, melynek oldalhossza a = 400 mm, a magassaga
600 mm.

a) Hany négyzetméter a festendd feliilet, ha a
tartalyt kiviil beliil kell fényezni?

b) Mekkora a tartaly térfogata literben?

, 84. dbra Négyzet alapu nyitott tartdlyt
Megoldas:

A=a-a+4-a-h=04-04+4-04-0,6=1,12 m’

Assszes = 1,12 - 2= 2,24 m” kell festeni.

b) Mekkora a tartaly térfogata literben?
V=a-a-h=04"-04"0,6=0,096 m’= 96 liter
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3. Feladat

|

£ /’ 4 :.‘ p
@ §

85. dbra

A gépjarmii jobb oldalat ujra kell fényezni. A fényezendo feliilet nagysaga 2,35 m2.
Szamitsa ki az anyagsziikségletét, ha 1 m? feliiletre 0,2 liter festék sziikséges!

Szamitsa ki a munkaido felhasznalast, ha az 1 m? festék szordasahoz 70 percre van sziikség.

4. Feladat

Készitse el az abran ldthato lemeztargy teritékrajzat! A kiterités rajzolasandl a lemeztargy kiilso
feliiletének meéreteit vegye figyelembe!
Alkalmazzon M1:1 méretaranyt!
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86. dbra
5. Feladat

Szamitassal hatdarozza meg az elozo feladatban szereplo lemeztargy teritékének teriiletét!

6. Feladat

Hatarozza meg egy henger alaku higitot szadllito tartalykocsi kiilso feliiletét (m?) és a
felhasznalando oOsszes festék mennyiségét (kg), ha 2 rétegben kell festeni!

A tartalykocsi méretei:

- atmero, d= 2,5m,

- hosszusaga, h= 350cm.

- festéksziikseglet (mf): 1m? feliiletre 140g festék (rétegenkeént).

- festékveszteség az osszes festekmennyiség 12%-a.




7. Feladat

Szerkessze meg M1:1- es méretaranyban és méretezze be az alabbi sablont!
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14. Szakmai szamitas, teritek rajz gyakorlo feladatok

megoldasok
1. feladat

Egy fényezendo karosszéria elemeinek osszes feliilete 1161dm? Szamitsa ki a festék anyagsziiksegletét és
a munkaido felhasznaldst, ha 500dm? feliiletre 1 liter metal festék sziikséges és ennyi festék szordasahoz 70
percre van sziikség.

Megoldas:
Anyagsziikséglet:

500 dm? 1 liter
1161 dm? x liter

A festéksziikséglet:

2
x, =116Ldm” 3 rier=0 3201 jiter

5 2 Canls
 500dm metal festék sziikséges

Munkaid6 felhasznalas:

500 dm? 70 perc

1161 dm? Y perc

2
y _1161dm

= X70 perc=162,54 perc
™ 500dm? Pere=25.22p

a munkaido felhasznalas
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2. Feladat

Egy négyzet alapu nyitott tartdlyt kell festeni, melynek oldalhossza a = 400 mm, a magassaga
600 mm.

a) Hany négyzetméter a festendd feliilet, ha a
tartalyt kiviil beliil kell fényezni?

b) Mekkora a tartaly térfogata literben?

89. dbra Négyzet alapu nyitott tartdlyt

Megoldas:

a):
A=a-a+4-a-h=04-04+4-04-0,6=1,12m?

Asssres = 1,12 - 2 = 2,24 m* kell festeni.

b) Mekkora a tartaly térfogata literben?
V=a-a-h=04-0,4"-0,6=0,096 m’=96 liter
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3. Feladat

i’ P A
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90. dbra

gépjarmii jobb oldalat vjra kell fényezni. A fényezendo feliilet nagysaga 2,35 m2.

Szamitsa ki az anyagsziikségletét, ha 1 m? feliiletre 0,2 liter festék sziikséges!

Szdamitsa ki a munkaido felhasznalast, ha az 1 m? festék szordasahoz 70 percre van sziikség.

Megoldas:
A festéksziikséglet:
2
n;szT-szﬂ:oA7mW
m

festék sziikséges

Munkaid6 felhasznalés:

:235m2

M
1 m?

-70 perc=164,5 perc
a munkaid6 felhasznalas
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4. Feladat

Keészitse el az dabran lathato lemeztargy teritekrajzat! A kiterités rajzolasanadl a lemeztargy kiilsé
feliiletéenek méreteit vegye figyelembe!
Alkalmazzon M1:1 méretaranyt!

/8

78

20

91. dbra

Megoldas:

A kiterités mithelyrajza: Ml:1
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92. abra
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5. Feladat
Szamitassal hatdrozza meg az el6zo feladatban szereplo lemeztargy teritékének teriiletét!
Megoldas:
T:Tl-(T2+T3+T4+T5)

T,=140 x 71=9940mm”

T,=58 x6=348 mm’

T,=(38x10)+ x 2=480 mm’

10 x10
2

T,=38 x 18=684 mm’

T. x2=361mm’

_19x19
2

T =9940 —(348+480+ 684 +361|=9940— 1873 =8067 mm"
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6. Feladat

Hatdrozza meg egy henger alaku higitot szallito tartalykocsi kiilsé feliiletéet (m?) és a
felhasznalando osszes festék mennyiségét (kg), ha 2 rétegben kell festeni!

93. dbra Tartalykocsi

A tartalykocsi méretei.:

- atmero, d= 2,5m,

- hosszusaga, h= 350cm.

- festéksziikséglet (mf): 1m? feliiletre 140g festék (rétegenként).
- festékveszteség az osszes festekmennyiség 12%-a.

Megoldas:

Kiilso festendo feliilet:

Képlet: A=2x (R’ xm)+(2xRxm xh)

Behelyettesités: A=2x(1,25442 x3,14)+(2x1,25%3,14 x3,5)(
Eredmény: A:9,81[m2]+27,45[m2]:32,26 m’

A sziikséges festék mennyisége 2 réteghez:
Képlet: m=A x mf x2

k
Behelyettesités:m=237,26[m’] 0,14 [_gz ]x2

m
Eredmény: m=10,43 |k

A festékveszteség:

A . =mX—
Képlet: mv=m 100
12

Behelyettesités: mv=10,43[ kg ]* 100
Eredmény: mv=1,25|k
Az Osszes festékmennyiség:

Képlet+behelyettesités: m,=m+mv=10,43 kg|+1,25[kg]
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Eredmény: m;=11,68 | kg

7. Feladat

Szerkessze meg M1: 1- es méretaranyban és méretezze be az alabbi sablont!

10

10

100
7
N

94. abra

Megoldés:
M1:1
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