Acél festett feliiletek, fényezési elokésziiletek

A megfeleld felllet-el6készités a fényezés egyik legfontosabb része, mivel |ényegesen meghatarozza
a fényezés végeredményét. A nem megfelel6en el6készitett fellilet a késébbiekben esztétikai, és
tartdssagi problémdkat okoz. Az el6készités a kiilonb6z6 anyagok, rendszerek felhasznalasi eltérése
miatt eltéré lehet, ezért most egy altaldnos anyagokkal vald alkalmazdst probalunk szemléltetni.
Leggyakrabban mar fényezett, sériilt elemekkel van dolgunk. A legels6 lépés a festend6 targy
szétszerelése. Autoknadl a diszlécek leszerelése, ablakelemek, gumi tomitések kiszerelése, matricak,
markajelzések, kilincsek, és minden nem fényezett alkatrész eltavolitdsa. Minél kevesebb dolgot
ragasztunk le, annal tokéletesebb lesz a végsé eredmény. Utana johet az elem kosztdl, zsirtdl vald
alapos megtakaritdsa. A saros elemeket természetesen vizzel, a zsiros, olajos elemeket zsirtalanitd
folyadékkal kell alaposan megtisztitani. Ezek utdn mar I[athatdk is a feliilet esetleges rozsdasodasi,
vagy horpadasi hibai. Ha szikséges, lemezt kell egyengetni. A festék alatti rozsdak feltardsa kilonos
figyelmet igényel, mivel ezeket nehezebb észrevenni. Holyagosodott fellletek, amik lehetnek igen
aprok is, leggyakrabban a festék alatti rozsddsoddsra utalnak. Ezek eltlintetésére legjobb szerszam a
sarokkodszord.

Nehezen hozzaférheté helyeken mini koszor(iké is haszndlhaté a megfelel6 szerszdmba, vagy akar
furogépbe fogatva.
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A durvabb szemcseméretl P60, — P80, — P100 csiszolépapir is ide tartozik. Fellileti rozsdasoddasnal
csiszologéppel, vagy akar kézzel vald csiszolas is elegendd. A rozsddkat addig kell csiszolni, kdszorilni,
amig azok teljesen el nem tlinnek. Nem szabad otthagyni, mivel ezek még a festék alatt is tovdbb
dolgoznak. Az id6 muldsaval a legaprobb rozsdapetty is terjeszkedik, ndvekszik. Tehdat csontig
kikoszorilni!




Ha netdn a rozsda mar annyira atette a lemezt, hogy az kilukad, akkor elkeriilhetetlen a
lakatosmunka a lemez pdtlasara. Ezt bizzuk szakemberre. (Portalanitas és zsirtalanitds utan a kilatszo
vasfellileteket vas primerrel fedjiik. Ezt azért irom zardjelben, mert mint az elején kitértlink ra, a
kilénb6z6 rendszerek hasznalataval ez eltérd is lehet.) Mi most maradjunk a gittek vasra torténé
felhasznaldasandl. Ha megvagyunk a rozsdak eltiintetésével, akkor ezutdn érdemes kihasznalni a
fényes feliiletek el6nyeit.

A mdr portalanitott, fényes feliileten kénnyedén észrevehet6k a horpadasok, hullamok, amiket be
kell jeloIniink — ezek matt felileten nehezen észrevehetd6k -, igy nagyobb az esélye hogy nem marad
apro horpadas, amit mar csak esetlegesen fényezés utan latnank meg. Csiszoldgéppel, P180 — P220
szemcseméret( papirral csiszoljuk meg a horpadasokat ugy, hogy ezek a horpadds szélét6l minimum
5 centivel tulnyudljanak. A csiszolt terileten belil ne hagyjunk fényes foltokat. Alaposan csiszoljuk,
mattitsuk at, hogy az erre keriil6 anyagok megfelel6en tapadjanak. Ugyanigy jarjunk el a mar
rozsdatlanitott teriileteken is.

Most ismételten egy alapos portalanitds és zsirtalanitds kovetkezik. Ezek utan meg kell gy6z6dniink
az anyagok OsszeférhetGségérdl. Ki kell probalnunk az elem egy részén, hogy az ezutan alkalmazott
kenhet6 gitt nem marja-e a gittelni kivant feliiletet. (Ha ez bekoévetkezik, akkor a teljes felilet
atcsiszoldsa utan alapozoéval (primer) at kell fujnunk az egész feliiletet, mivel a késébbiekben
haszndlatos anyagok is gondot okozhatnak.) Ha minden rendben, akkor kévetkezhet a gittelés. Itt
kétkomponensli gitteket szoktunk hasznalni, ami a katalizatorbdl és magabdl a gittbdl all.

Hegesztési Osszetételeknél elGszor, els6é gitt-rétegként érdemes erésebb livegszalas, vagy mas
Osszetételli gittet haszndlni. A mélyebb horpadasokba is ez ajanlott, ha netdn nem tudtuk
kiegyengetni. Utana erre mehet a finomabb 2k gitt. E gittekbdl csak annyi anyagot érdemes
bekeverni, amennyit fel is tudunk hasznalni. Igen gyorsan kétnek, igy konnyen karba vész az anyag,
amit esetleg nem tudunk felhaszndlni kell6 gyorsasaggal.

Ezek felkenésére kiilonb6z6 szerszamok vannak, amik lehetnek hajlékony miianyagbdl, acéllemezbdl,
vagy akar még gumibdl is. Maga a felllet adja meg, hogy mit alkalmazzunk. A mdar kikevert gittet
kenjik a megfelel6 helyekre. Toltsuk ki vele a horpaddsokat, egyenetlenségeket Ugy, hogy a gittelés
ne nyuljon tul a csiszolt fellleten. A gitt kenése gyakorlatot igényel, hogy azt a csiszolds utan
kevesebbszer kelljen ismételniink. Eztdan a mar teljesen megkotott gittnek a megmunkalasa
kovetkezik, amit P80-tél P120-ig csiszolé papirokkal végziink. Ertelemszerlien a durvabb gittelt
fellileteket durvabb papirral, a finomabban gittelt fellileteket finomabb papirral csiszoljuk. A gittek
csiszoldsahoz kilonbozé szerszamok nyudjtanak segitséget. llyen a csiszologép, de tokéletes munkat
kézi munkaval lehetséges elérni. A papirok befogatasa kilénbozé méretl gyalukba lehetséges.

Ez lehet tépGzaras, vagy akdrmilyen befogatdsu, lehet merev, vagy akar rugalmas is. Itt is a felllettdl
figg, hogy mit is alkalmazzunk. Egyenetlen horpadt fellletek kiegyenlitésére a hosszabb gyalut
célszerd hasznalni. Mivel nagy fellileten rafekszik a lemezre, igy nehezebb a gitt aldcsiszolasa.
Csiszolas kozbeni egyenetlenséget tenyérrel, és kontroll anyagokkal ellenérizziik. A kontroll anyag
fekete por, amit szivaccsal kenilink a csiszolt fellletre. Csiszolas kozben lathaté az estleges
egyenetlenség, mivel ahol még horpadas van, ott fekete marad a feliilet.

Kézi csiszolas utan géppel, P150 — P180 — P220 papirral csiszoljuk at a kézzel csiszolt fellletet, a
mélyebb csiszolasi karcok eltiintetése érdekében. Itt mar vigydzzunk, csak dvatosan, nehogy



kicsiszoljuk a géppel a gittet, vagy nehogy hullamossa tegylik. Itt is hasznalhatjuk a kontroll anyagot a
karcok kimutatdsdra. Csiszolas utan portalanitsuk a feliiletet. Erdemes s(iritett levegével atfajni, hogy
a gittben levé karcokbdl és apré lukacsokbdl tokéletesen kijojjon a gitt por.

Ha sziikséges az Ujbdli gittelés, ezt zsirtalanitas utan ismételten elvégezziik. Ezt a csiszolast, mivel itt
mar vékonyabban gitteltlink, mar finomabb P120 papirral is végezhetjik. Utdna a géppel vald
finomitas a mar el6bb leirtak szerint torténik. Itt is hasznaljuk a kontroll anyagot. A csiszolds akkor
tokéletes, ha mar szinte atlatszo a gittelés széle. igy nagy esélyiink van ra, hogy tokéletesen csiszoltuk
sikra az egyenetlen fellletet. A gittelést addig ismételjiik, mig tokéletes egyenetlenségektsl mentes
feltiletet kapunk.

Ha készen vagyunk a gitteléssel, és a felllet teljesen horpaddsmentes, utdna az egész elemet P320 —
P360 papirral excenteres csiszologéppel csiszoljuk at mattra.

A gitteléseket is dvatosan, ezzel a finom papirral finomitsuk tovdbb. Sehol ne hagyjunk fényes,
csiszolatlan fellletet, mert ez kés6bb felpattogzast eredményezhet. Kilondsen figyeljink az élekre,
sarkokra. Nehezen hozzaférhet6 helyeken kézzel valé csiszolds sziikséges.

A csiszolds végeztével portalanitsuk a felliletet. A gittek lukacsainak tokéletes megtakaritdsahoz most
is hasznaljunk stritett leveg6t. Majd jon a zsirtalanitas.

A zsirtalanitdas elvégzése utan kovetkezik a tolt6alapozd, a filler felhordasa, amit szérassal
alkalmazzunk. Itt is festékrendszer-fiigg6, hogy milyen anyagot hasznalunk. Erdemes olyan anyagot
valasztani, aminek korréziévédé hatasa is van, igy nem szikséges korréziovéds alapozot
hasznalnunk. A felhordas technoldgidjat az anyag dobozan megtalaljuk. Azért is nem térek ki erre,
mert ennek alkalmazdsa is rendszerfliggé. Amire itt figyelni kell, az a higitasi mérték, és a megfelel6
vastagsag felhorddsa. Nem art odafigyelni a koérnyezeti tényezékre is a flller tokéletes kotésének
érdekében. Ha kimondottan olyan festékszérd pisztolyt hasznalunk, ami erre a célra lett kitalalva,
tokéletesebb és gyorsabb munkat végezhetiink vele.

Hagyjuk a flllert jol kikeményedni, csak azutan csiszoljuk. Ha ezt nem tessziik meg, a fényezés utdn
kis id6 elteltével csiszolasi nyomok, karcok johetnek el6. Ennek a jelenségnek az az oka, hogy a nem
tokéletesen kiszaradt filler, amit tokéletesen megcsiszoltunk, késébb a rafestett fényezés alatt
kiszarad, majd osszelil. Ez nagyon kis mértékben torténik, de a szép fényezésen sajnos meglatszik.
ElGjonnek a gittelések szélei, és az apro karcok. De ha odafigyelliink a szaraddsra, ez nem torténhet
meg.

A tokéletesen kiszaradt fillert csiszolhatjuk géppel, vagy kézzel is. Gép hasznalata esetén excenteres
csiszold P400 papirral ajanlott. Mivel a gép nagy fordulata, és apré mozdulatai miatt igen finomra
csiszol, ez vizes P600 fellletnek felel meg. Természetesen el6fordul, hogy nem mindenhova fér be a
gép, igy a kézzel valé vizes P600 - P800 papirt hasznaljuk. Csiszolas koézben figyeljlink oda a viz
tisztasagara, mert a koszos viz karcokat okozhat. A gépi csiszolast ezen fellil még tovabb
finomithatjuk vizesen, ami mar nem nagy munka, mivel a gép majdnem teljesen végsére csiszolja a
feltletet.

Ha ett6l simabb fellletet szeretnénk, akkor aprébb szemcseszerkezetli, vizes csiszoldpapirt
hasznaljunk. Takaritsuk le a fellletet a csiszold |ét6l és csiszolds utani maradvanyoktdl. Az
atvizsgalast kovetden, ha netan maradt benne apré karc, lukacs, azt késtapasszal nagyon finoman
javithatjuk. A késtapaszt vizesen, P600 — P800 papirral gumi blokkba fogatva csiszoljuk.

Végezetil jon az alapos takaritas, szaritas, és zsirtalanitds. Takaritasnal nagyon figyeljiink a nehezen
hozzaférhet6 helyekre, Osszetételekre, sarkokra, ahol kdnnyen ottmaradhat egy kis csiszold |é
odaszaradva, megtapadva. Zsirtalanitasnal zsirtalanité folyadékot, szilikon eltavolitdt hasznaljunk.



Mosoporral és kilénb6z6 anyagokkal mosott rongyok erre nem alkalmasak, mert a zsirtalanitd
kioldhatja a mosdporban |évé illatanyagokat, egyéb vegyszereket, amik szétken6dnének a fellileten.
Kimondottan erre a célra vald fényezési torl6kenddt haszndljunk, ami lehet papirbdl vagy akar mikro
szdlas rongybdl is. A zsirtalanitds lényege hogy ne szétkenjik rajta a zsirt, hanem let6roljik azt.
Vagyis korkoros suvickolas itt semmit nem ér. Mindig a kozepétél a szélek felé haladva végezziik.
Zsirtalanitas utan kovetkezik a portalanité folyadék, vagy a mézeskendé alkalmazasa, ami eltlinteti a
legvégs6 szoszoket, nagyon aprd porszemcséket is. Itt se dorzsoljik a fellletet, hanem a szélei felé
haladva hasznaljuk azt.

Végiil kovetkezhet a fényezés.

( Az itt leirtakért felel6sséget nem vdllalunk, mivel a kiilénb6zé rendszerek felhaszndldsdval a
technoldgia eltéré lehet. Lehetéleg egy azonos rendszert haszndljunk, és tartsuk be a gydrto dltal
eléirt utasitdsokat.)
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