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SISSEJUHATUS

Olete just avanud esimese, peale Eesti taasiseseisvumist koostatud ja vilja antud, Automaalri Opiku.
See on koostatud automaalri eriala kutsedpetajate ja ametiliitude soovil ning on méeldud peamiseks
Oppematerjalide aluseks automaalrite ning selle erialaga seotud spetsialistide koolitamisel. Kdigi
eelpoolnimetatute jaoks on sellise raamatu ilmumine margilise tahtsusega.

Autode remontvarvimine on autode remondi oluline ja iks to6mahukaimaid osi. Autoteeninduste kaibest
moodustab kere- ning varvitoo aina olulisema protsendi ning t66 iseloom muutub koos uute automudelite ja -
varvide turuletulekuga aina keerukamaks. See omakorda tekitab vajaduse pidevalt areneda.

Automaalri elukutse on Euroopas ja Eestis au sees amet ning head automaalrid on alati k&rgelt hinnas olnud.
Siiski tuli Eestis peale Ndukogude aja I8ppu kdike otsast alustada, kuna oskused ja tehniline baas Laanes
toodetud autode kereremondiks ja eriti varvimiseks lihtsalt puudusid. Raamatu autoritel on olnud harukordne
vGimalus seista eriala arengu juures esimestest paevadest peale, kogeda millegi uue algust ning seda arengut
oluliselt mdjutada. Arenguga on kaasnenud tduse ja ka m6dnasid, kuid tanaseks on Eesti
autovarvimistéokodade tehniline tase ja oskused igati vorreldavad Skandinaavia ja muu Laane-Euroopaga.

Automaalri eriala dpetamine Eesti kutsedppeasutustes sai hoo sisse siiski alles koos Eesti saamisega Euroopa
Liidu osaks. Enne seda pdhines kogu erialane oskusteave peamiselt automaaletoojate, -mudjate ning autovarvi
tehnoloogiaga tegelevate ettevGtete spetsialistide teadmistel ja kogemustel ning Uhiselt organiseeritud
koolitustel. Euroopa fondide toetusel on viimase viie aasta jooksul olnud véimalik rajada uued, tdnapaevastele
tehnoloogianduetele vastavad praktikabaasid ning viia labi ametikoolide automaalri eriala dppejéududele lisa-
koolitused. Eriala populaarsus on praktilist eriala ppima siirduvate noorte seas suur tanu lldisele autoerialade
populaarsusele, t66 mitmekesisusele ja headele tootasudele.

Oluline samm automaalri eriala arendamisel on tehtud just viimaste aastate jooksul tunnustatud spetsialistide,
tooandjate, koolijuhtide, erialaliitude ning riigi tihedama koostdo tulemusena. Autoerialade uute
kutsestandardite ja 6ppekavade koostamisega on liigutud edasi paremini organiseeritud siisteemi loomise
poole ning arusaamad arengusuundadest ja -vdimalustest on muutunud selgemaks. To6andjate ndudmised
ametikoolide automaalri eriala I6petajatele on vdga kdrged ning koolid on pidanud leidma v&imalusi automaalri
eriala |0petajate taseme tdstmiseks. Koos té6turu esindajate ning tunnustatud eriala spetsialistidega on
Opetamise metoodilist taset jarjekindlalt arendatud, kuid seni puudus meil iks dpetamise oluliseimatest
alustaladest — eestikeelne &pik, mida Gpetajad saaksid kasutada Gppe-materjalide koostamisel ning dpilased
iseseisvaks teadmiste omandamiseks. Seetdttu, kui Innove kuulutas vélja konkursi sellise dpiku koostamiseks,
otsustasime selle keeruka Ulesande vastu votta ja sellise raamatu Uhisté6na koostada.

Raamatu autorid on té66tanud pikka aega juhtivates Eesti autovarvimistehnoloogiaga tegelevates ettevotetes
ning teinud koostddd erinevate kutsedppeasutustega, aidates anda edasi oma teadmisi ja kogemusi eriala
arendamiseks. Olles osalenud automaalri kutsestandardi ja Oppekavade koostamisel, eksamimaterjalide
ettevalmistamisel ja kutseeksamite labiviimisel ning toimides tihti vaheliilina koolide, té6andjate ja
autovalmistajate Eesti esindajate vahel, omame kiillalt selget pilti sellest, milline on automaalri eriala hetkeseis
Eestis ja kuhu me tahaksime edasi lilkuda. Autode varvimisel on toimumas suured muutused — professionaalne
autovarvimistookoda on muutumas suure kasitdoo kaaluga oskustookojast kérgtehnoloogiliseks tootmiseks —
pelgalt kasito6-oskustest ja andekusest enam ei piisa.

Asudes Opikut koostama, ei teadnud me tadpselt kuidas sujub koost66 erinevate autorite vahel ning millise
mahuga raamat I0ppkokkuvGtteks tuleb. Peame niiiid tunnistama, et raamatu materjalide koostamine,
sistematiseerimine ja tihildamine, samuti vajaliku pildimaterjali koostamine osustus muu t66 k&rvalt tehes
oluliselt raskemaks tilesandeks, kui olime ette kujutanud ja mitmel korral tundus et ega me seda raamatut
valmis ei saa. Lopuks suutsime siiski leida dige riitmi ja oleme ise tulemusega rahul.



Alati saab paremini ja kindlasti oleks voinud mitmeid teemasid veidi teise nurga alt kasitleda kuid see raamat
on meie konkreetne ndgemus ja arusaam sellest, mida tulevane automaaler eriala dppekavade raamas teadma
peaks. MAned teemad on kasitletud p&hjalikumalt, kui seda ehk Gpilaste jaoks vaja oleks, kuid pidades silmas
ka Opetajate vajadusi vGtsime vastu otsuse - parem rohkem kui vahem. SeetGttu on tulemuseks kaks korda
suurema mahuga raamat kui Innove meilt tellis.

Opiku koostamisel otsustasime lahtuda autode remontvirvimise protsessi loogilisest kulgemisest ning sellest
tingituna jargneb Opikus lks tooprotsess teisele, tapselt niisamuti nagu see toimub tegelikult
autovarvitookojas. Kogu Gpikus esitatav materjal on jaotatud temaatiliselt kuude moodulisse, mis kasitlevad
vastavalt automaalri jaoks vajalikke teadmisi eriala olemusest , ajaloost ja pohitddedest, t66s kasutatavatest
seadmetest ja tooriistadest, materjalidest ning tarvikutest ja té6protsessi osadest. Lahtuvalt varvimistookodade
meistrite vajadustest on pdgusalt peatutud ka toéoprotsessi juhtimisel ja varvimistodkoja logistikal.

Iga peatlki I6pus on dra toodud kisimused dpitu kohta, mis nduavad korrektseks vastamiseks teema p&hjalikku
Iabilugemist ja m&istmist. Raamat sisaldab ka ndidisiilesandeid, mille Gilesanne on aidata dpilastel paremini
moista konkreetsete tiilipolukordadega kaasnevaid probleeme ja nende lahendamise loogikat. K&ik praktilised
Ulesanded on raamatu koostajate poolt ldbi proovitud ja oleme veendunud nende vajalikkuses noorte
,maalrihakatiste” arengul.

Raamat sisaldab suurel hulgal fotosid toovotetest, seadmetest, todriistadest ning kasutatavatest
materjalidest, samuti skeeme ja jooniseid, mis illustreerivad to0protsesse ning seletavad seadmete
to6pdhimdtet. Oluline osa fotodest on raamatu autorite enda tehtud, sest vajalikku ajakohast pildimaterjali
lihtsalt polnud saada, nii et ainsaks voimaluseks osutus vastavad fotod ise teha.

Kohe raamatu koostamise alguses selgus, et oluline takistus on erialase oskussdnastiku puudumine ning
seet6ttu koostasime vidikese seletava sdnastiku, millel on ka inglise keele vasted juures, sest just inglise keel on
rahvusvaheliselt automaalri eriala juures kasutusel.

Autorid tdnavad kannatlikkuse ja asjalike markuste eest retsensente Peeter Pohlasalut ja Lauri Erti. Samuti
erialaspetsialiste Andre Kalmust (Paintlines OU), Taavi Lutsu (Henkel Eesti AS) ning Raul Vellot ja Koit Saart
(Benefit AS), kes raamatu koostamisel ndu ja jouga abiks olid.

Siirad tanud oma tdé6andjatele (Benefit AS ja AP Trading OU) ning kodustele, kelle aega ja muid resursse me
selle raamatu koostamise ajal kindlasti kuritarvitasime.

Ja loomulikult suurimad tanud sihtasutusele INNOVE, ténu kellele kdesoleva 6piku koostamine (ldse
voimalikuks sai!

Tallinnas ja Tartus 2012-2014
Peeter N. Sarevet

Tonu Tammist
Margus Raud
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OPPEMOODUL 1: AUTODE VARVKATTED

Autode varvkatete ja varvisprotsesside ajalugu. Autode remontvarvimise siisteemide areng.
Autode varvitoonid aegade jooksul.

Opiviljund: Opilane omab automaalri erialal vajalikud pdhiteadmised autode varvimise protsessi ja
materjalide arengu ajaloost.

Kdigepealt lubage Teid dnnitleda suureparase valiku puhul!

Automaalri elukutse ei ole kergete killast, samuti pole siin véimalust kiirelt rikastuda, kuid Teie valik on
sellegi poolest suureparane — tegu on kdige pdnevama, ndudlikuma ja ilmselt ka tegijale rahulolu
pakkuvama osaga autode remondist. Head automaalrit hinnatakse kdikjal maailmas kui kunstnikku,
kes suudab teha imesid ning teavet vdimekate automaalrite kohta jagatakse tuttavatele nii, nagu
jagatakse infot parimate arstide ja advokaatide kohta — neid vaartustatakse!

Alustame tutvumist autode varvimise maailmaga kodige algusest — sellest ajast, kui varviti esimene
auto...

1.1.1 Autode varvimise ajalugu

Millele p&6rab tulevane omanik tadna kdige enam tahelepanu enne uue auto ostu? Esimene asi,
millele tahelepanu langeb, on séiduki laikivaim osa — varvkate. Minevikus asjad aga nii paris ei olnud.
Just nii nagu autode tehniline pool ja see osa, mis peidus kapoti all, on kardinaalselt muutunud ka
autode varvid ja sellega seotud tehnoloogiad.

Koige algus

Esimene tegelik auto - Benz Patent-Motorwagen, ei olnudki varvitud. Karl Benz lasi oma auto
metallosad kaitsta korrosiooni eest musta tdrvaga. Autoajastu varajasel koidikul kasutati varvina
kahte pohilist toodet: dlivarvi voi lakki, mis péhines linaseemnedlil ning juhul, kui oli vaja saavutada
vaga korget kvaliteeti, keedeti eriti kalli hinnaga lakki haruldasest toorainest - merevaigust.

Valjend merevaiguvarv - “amber paint” - oli kasutusel veel pikka aega peale seda, kui selle varvi
saamiseks enam looduslikku merevaiku ei kasutatud, see asendati jark-jargult siinteetilise
sideainega.

Foto 1 — Benz Patent-Motorwagen Foto 2 —Vaérviveski Foto 3 — Autode vérvimine osade kaupa
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Esimesed autotootjad valmistasid alguses ka oma autodel kasutatavad varvid ise, esialgu kasitsi,
hiljem kasiajamiga varviveskeid kasutades. Segada Uhtlaselt kokku sideained ja loodusest parit
pigmendid polnud kergete killast Ulesanne. Lépptulemus oli tihti nii varvuse kui ka konsistentsi koha
pealt juhuslik. Seetbttu oli olemas kiill vdimalus saada oma autole sinist, musta, rohelist, pruuni, beezi
vOi punast varvkatet, kuid tapse varvuse saavutamine oli praktikas siiski véimatu. Varvide
valmistamiseks kasutati looduses leiduvaid orgaanilisi pigmente ning sellest tulenevalt olid ka valmis
varvitoonid ,maaldhedased”. Peamiste korrosioonivastaste pigmentidena tunti mineraalpunast ja
tinavalget.

= R Y

Foto 4 — Kuulus ajalooline foto autovédrvimise algusaegadest — auto vérvimine pintslitega Daimleri autotehases aastal 1906

Autoehituse algusaegadel olid varvimist vajavateks detailideks raam, mootorikate ja reisijate osa.

Enne varvimist tuli nende detailide pinnad kuidagi sirgeks ja Uhtlaseks saada, kuna plekkdetailid
valmistati valtsitud lehtplekist, mida kasitsi puidust vdi valurauast vorme kasutades sobivasse
kujusse taoti ning seejarel neetidega Gihendati. Hiljem voeti kasutusele mehaanilised haamrid, mis
t66d kuigivord kergendasid, vdimaldades valmistada keerulisemaid kereosi vaiksema vaevaga.

Et saavutada kereosade vajalik siledus, oli vaja see katta, peale metalli oskusliku sirgekspinnimist ja
kere-viilidega viimistlemist, mitmete kruntvarvi kihtidega, igat kihti enne jargmise pealekandmist
hoolikalt siledaks lihvides. Kuna varvide pealekandmisel kasutati alguses ainult pintsleid, siis oli
protsess aarmiselt aegandudev ja kogu auto varvimine vottis kokku aega neli kuni kaheksa nadalat.
Auto varvimisega oli eri etappides ametis enam kui 10 inimest ja sellisel viisil suures koguses autosid
viimistleda polnud mdeldav.
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Autode masstootmise varajane periood — nitrotselluloosvarvid

Aastaks 1912 valmis Henry Fordil esimene automatiseeritud tootmisliinil valmistatud auto. See
siindmus ja Fordi uued ideed muutsid igaveseks kogu autotootmise protsessi ja koos sellega ka
autode varvimist. Ford sai kiiresti aru, et aeglane kasitsi varvimine on tootmisprotsessi tiks pohilisi
pudelikaelu ja hakkas otsima lahendust varvimisprotsessi kiirendamiseks.

Foto 5 - Kuulus Ford mudel T, esimene nitrovérviga kaetud auto Foto 6 — Algusaegade vérviptistol

Siiski ei toimunud olulist Idbimurret enne Esimest Maailmasdda, mil teadlased votsid kasutusele
uue tooraine varvide tootmiseks — nitrotselluloosi. Nitrotselluloosi jai massiliselt Ule sdjas vajalikust
pussirohu tootmisest ja insenerid leidsid, et seda on vaikeste muutustega vdimalik kasutada
varvimaterjalide sideaineks. Nitrotselluloos-sideaine saadi puhastatud puidutselluloosi massi
leotamisel hapetes. Veelgi enam — keemikud suutsid ntitd vaélja tdétada ka laia valiku stnteetilisi
pigmente, lahusteid ja plastifikaatoreid. Tulemuseks oli matt nitrovarv, mis kuivas suhteliselt kiiresti
(umbes 15 tundi).

Kuivanud nitrovarv poleeriti linase kaltsu ja poleerpasta abil kdrglaikeni, mida seni oli olnud vdimatu
saavutada. Kdiki eeltdds kasutatavaid materjale — nakkekrunte, taitevkrunte ja pahtleid, hakati samuti
valmistama nitrotselluloos-sideainel péhinevana ja auto varvimine muutus kordades kiiremaks.

Nitrovarvide kasutamise peamiseks lahendust vajavaks probleemiks oli pinnale kantud vedela
nitrovarvi omadus sulatada ules juba kuivanud eelmine varvikiht ja seetéttu muutus pintsliga
varvimine praktiliselt vdimatuks. Vaja oli leida moodus, kuidas véiks varvi pinnale kanda dhema
kihina, nt. pihustada ja selle tulemusena voéeti kasutusele varvipustolid. Nitrovarvid pakkusid
suhteliselt vaikest varvuste skaalat ning tlitipiline autovalmistaja pakkus valikuna vaid musta, punast,
sinist ja rohelist varvi. Esimene valge hasti kattev pigment oli titaandioksiid, mis leidis autovarvimisel
kasutamist alles 1928-ndal aastal ja seejarel sai valge kiiresti populaarseks sportautode ja lahtiste
kabriolettide varvusena.

Nitrovarvide kasutamine ei kestnud aga kaua, kuna neil puudus vajalik iimastikukindlus. Temperatuuri
muutustest ja paikesevalgusest tingitud sideaine kiire lagunemine ndudis mati varvipinna tihedat
poleerimist, see omakorda kulutas varvi kiiresti krundini Iabi.
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Kombineeritud nitrovarvid (Nitro-combi)

Koos autokerede ja nende valmistamise tehnoloogia arenguga muutus ja arenes edasi ka varvi-
tehnoloogia. Aastal 1927 to6tati USA-s valja uus varvimaterjalide sideaine — alkiiiid.

Uus sideaine sai Ameerikas kaubandusliku nimetuse gliptaal (i. Glyptal). Alkildsideaine saadi
glutseriinist, mida omakorda toodeti loomsetest ja taimsetest rasvadest. Edasisel td6tlemisel rasv-
hapetega saadi sideaine, mis sobis suureparaselt kasutamiseks autovarvide tootmisel.

Alkuudsideainet oli véimalik kombineerida nitrotselluloosiga ja Ghtlasi kasutada plastifitseeriva
komponendina nitrotselluloosvarvis — sellist segu hakati autovarvimaailmas nimetama
nitro-kombi varviks.

Foto 7 — 30-ndate I16pu parimatel autodel kasutati juba nitro-kombi vérve Foto 8 — Pihustamine vérvipustoliga

30-ndatel aastatel avastati melamiinsideained ja urea-sideained, mis ei tdmbunud nii kiiresti
kollakaks, kui seni kasutatud autovarvide sideained ning nende kombineerimisel alkildsideainega sai
vodimalikuks ka heledate varvitoonide massilisem kasutamine autotddstuses. Alates 1935 voeti
modifitseeritud alkiudvarvid laiemalt kasutusele enamike autotootjate poolt ning tanu uuele
tehnoloogiale sai vbimalikuks nitrovarvist tugevama varvipinna saavutamine, mis jai kohe peale
pihustamist laikiv ega vajanud enam poleerimist.

Uus tehnoloogia vbimaldas nutd auto kogu kere varvida tootmise kaigus vahem kui nelja tunniga.
See oli siiski vbimalik vaid juhul, kui kerepaneelide pind jai peale pressimist nii kvaliteetne, et ei
vajanud lisaviimistlemist enne varvi pealekandmist. Sellist keret sai kruntida ning varvida kiirelt, ilma
ligse ettevalmistustoota. Liitekohtade ja pisivigade korrigeerimiseks kasutati laialdaselt keretina, mille
osavad plekksepad viimistlesid sellise siledusastmeni, et mingit pahteldamist polnudki vaja.

Ka varvitoonid muutusid aja jooksul. 1946 aasta Pariisi Autonaitusel esitleti esmakordselt kirkavarvilisi
autosid, mille kaasakiskuv varvikirevus oli saanud véimalikuks tanu uute orgaaniliste pigmentide
kasutuselevdtule. Autode varvitoone méjutasid ka hébedased véidusdiduautod. Nii sai véimalikuks
hdbedase voi hallika metallikpigmendi valmistamine senisest odavamalt ning moneks aastaks sai
metalselt hdbedasest autost paljude autoomanike kinnisidee.

Peale Teist Maalimas6da sai Euroopas pohiliselt kasutatavaks autovarvide toormaterjaliks
suureparaste kuivamisomadustega alkiiid — melamiin. Melamiinvarvid kuivasid hasti kdrgel
temperatuuril ning muutsid autode tootmise kiireks ja varvipinna kvaliteetseks. Melamiinvarve
kasutasid naiteks Noukogude Liidus nii autotehased kui ka autoteenindused remontvarvimisel isegi
80-ndate aastate I6puni ja vanemad, veel tdnaseni samal erialal t66tavad Eesti automaalrid
maletavad seda tehnoloogiat hasti.
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Melamiinvarvid kuivasid kvaliteetseks, kdvaks varvipinnaks ainult kdrgel, 80 -150° C temperatuuril ja
sobisid seega eeskatt varvimiseks tehase tootmisliinidel enne temperatuuritundlike auto osade
paigaldamist.

Alus- ja taitevkrundid kanti auto kerede pinnale enamasti kdrgsurve pihustusseadmetega, kuigi
mdned autovalmistajad alustasid ka kerede uputusmeetodil kruntimisega juba aastal 1950.

Ka nitrovarvid jaid kasutusse kuni aastavahetuseni 1963/64, kuid seda siiski vaid luksusautode
tootmisel. Tihti thendas varvimine nitrovarvidega kuni 10-12 kihi pihustamist, korduvat vahelihvimist
ja 16plikku poleerimist kdrglaikeni. Selline aegandudev protsess tagas eriti sileda ja laikiva varvipinna,
kuid see vajas siiski pidevat hooldust. Uhe naitena véib siin tuua T3aika, GAZ-13 , mis oli samuti
varvitud nitrovarve kasutades ja mille varvipinna hooldamine oli Glesanne omaette. Siiski,
hastipoleeritud TSaika nagi ja naeb veel praegugi valja suureparane, kuna varvipinnal puudub
alkuudvarvidele omane pinnastruktuur ning poleeritud varvipind omab stugavat kdrglaiget.

Foto 9 — N.Liidu autotééstuse uhkus, Tsaika GAZ -13 Foto 10 — Véikebussi varvimine Riias RAF-i tehases

Alkuudsideaine on keemiliselt ja mehaaniliselt vastupidav ja selle roll autode varvimisel on sailinud
olulisena kuni ténase péevani. Usna kiirelt peale nende kasutuselevéttu tootmisliinidel tulid
alkuudvarvid kasutusele ka autode remontvarvimisel — naiteks kdigile tuntud ,Sadolin“ oli alkitudvarv.

Melamiinvarvide ja ka muude alkttdvarvide eriparaks on see, et varvkatte tihedus ja kvaliteet on
kdige parem pinnakihtides, mida sigavamale minna, seda poorsemaks muutub varvikiht. Seetdttu on
alkuudvarvide poleerimine mingil maaral raskendatud — eemaldades kdige kvaliteetsema pinnakihi,
pole hiliem véimalik saavutada enam sligavat laiget, kuna varvipind jdab mingil maaral poorseks, ning
seetdttu jaab viimistletud pind pigem siidiselt laikima.

Uued varvimaterjalid

Aastal 1963 t6i varvitddstus turule uue materjali — poliiestri. Pollester-sideainest sai Kiiresti
asendamatu toode pahtlite valmistamisel ning nitro- ja alklildsideainete osatahtsus selles segmendis
vahenes kiiresti. Esimene auto, mille tootmisprotsessis kasutati paneelide liitekohtade tasandamiseks
keretina asemel polUesterpahtlit, oli kdigile hasti tuntud Ford Mustang, aastal 1965.

Ka pinnavarvide keemiline koostis muutus. Kasutusele voeti alkiitdvarvidele lisatav isotslianaat-
kovendi, mille segamisel alkutdvarviga oli esmakordselt véimalik varvikihi kvaliteetne kuivamine
toatemperatuuril. Kiirendatud kuivamine madalamal temperatuuril, ehk juures senise 150°C asemel,
vbdimaldas automaalril oluliselt kokku hoida aega ja energiat. Peatselt sai 60°C temperatuuri
tagavatest varvimis/kuivatus-kambritest asendamatu osa autovarvimistodkoja sisseseadest.
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Foto 11 — Uued ajad, uued tehnoloogiad...

Aastatel 1972 kuni 1974 tutvustati esmakordselt taiesti uut tehnoloogiat — 2K akriiiil-poliiuretaan
varvitehnoloogiat, mille puhul kuivas varv isotstianaatkdvendi abil keemilise reaktsiooni —
poliimerisatsiooni tagajarjel ning see tehnoloogia torjus alktidvarvid turult praktiliselt taielikult valja.
Uued, 2-komponentsed varvislisteemid olid markimisvaarselt hea keemilise ning flusikalise
vastupidavusega ning suureparase laikega. Need varvid kuivasid senisest kiiremini ja vbimaldasid
tolmutappide ning jooksukohtade kiiret ja probleemidevaba valjapoleerimist.

1980. ja 1990. aastatel oli varvimine endiselt kdige aegandudvam protsess autode tootmisel.
Laialdaselt vdeti kasutusele pihustamine pddrlevate pihustusotsikutega ning materjali sdastmiseks
kasutati staatikat. Tanu staatika kasutamisele jdudis pea 90% pihustatud varvist niiiid ka auto
pinnale. Vordluseks - tavalise surudhu-pihustamisseadmetega varvimisel lendus ligi pool varvist
ventilatsiooni. Alates 1980-ndate aastate keskelt on autode originaalvarvimise protsess (i. OEM
Coating Process) suures mahus robotiseeritud. Siiski, vaiksemad alad varvitakse senini kasitsi, tihti
varvitakse kdigepealt kasitsi sisepinnad ja nurgatagused, seejarel suletakse uksed-luugid ning auto
varvitakse robotite poolt tervenisti Ule. Kasitsi varvimist ja isegi kihtide vahelihvimist kasutatakse
seniajani, kuid seda siiski ainult eksklusiivsete autode valmistamisel, kus néuded pinnaviimistlusele
on eriti kdrged ning kulude suurus on teisejarguline.

1980-ndate aastate I6pust alates on aina enam teadvustatud autovarvimisprotsessi kahjulikkust kesk-
konnale, mille pdhjuseks on murgiste kemikaalide ja lenduvate orgaaniliste lahustite sattumine
atmosfaari. Autovarvide valmistajad asendasid mitmed murgised ja kahjulikud komponendid vahem
kahjulikega ning autovalmistajate tahelepanu loodushoiule suurenes samuti oluliselt. Lisaks vahendati
oluliselt orgaaniliste lahustite sisaldust varvimaterjalides, teadvustades fakti, et lenduvad orgaanilised
tihendid (LOU) on tiheks peamiseks atmosfaari anomaaliate ja sudu tekkepdhjusteks.

2-komponentseid akritlvarve arendati edasi madala lahustisisalduse ja suure kuivainesisaldusega
(HS) varviststeemideks. 1980 aastate 16pul toodi turule ka esimesed taiesti uudsel tehnoloogial
pdhinevad veepohised autovarvid, millest on tdnaseks saanud peamised autode tootmises ja
remontvarvimisel kasutatavad varvimaterjalid.

Foto 12, 13 ja 13 — Autode vérvimine tootmisliinil 60-ndatel, 70-ndatel ja 80-ndatel.
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Moodne autoviarvimise protsess tootmises

Tanapaevaste autode tootmisel kasutatavat varvimisprotsessi (OEM varvimine) iseloomustavad
koérged nbudmised valmis varvipinna valjanagemisele ja kvaliteediomadustele. Vottes arvesse neid
ndudeid, on valja td6tatud naiteks taiesti uus, ilma krundita autode varvimise siisteem, mille puhul
krundi taite- ja kaitseomadused asendatakse taielikult spetsiaalse lakialuse varviga. Esimese kihina
kantakse sel juhul pinnale alusvarv koos spetsiaalse lisandiga, mis taidab krundi Glesandeid, teise
kihina aga sama alusvarv ilma lisanditeta, mis annab pinnale dekoratiivsed omadused.
Autovalmistajale tdhendab sellise protsessi kasutamine vahenenud kulusid, kuna eraldi krundikihte,
nende kuivatamist ja eeltdéotlust enne varvimist pole enam vaja ja kogu varvimisprotsess liheneb
oluliselt.

Remontvarvimise protsessis on kruntmaterjalidel siiski tdita oma oluline osa ja niipea nende kadumist
kindlasti ette naha pole.

Axalta (endine DuPont) Eco OEM varvimisprotsess- krundivaba autode originaalvarvimine:

Foto 15 — Standard- vérvimisprotsess autotehases Foto 16 — Krundivaba (primerless) autode tehasevérvimine

Ulalolevatelt joonistelt selgub, et kui tavapéarane, eraldi kruntimisega varvimisprotsess koosneb 9-st
tooetapist, siis Eco OEM — varvimisprotsessis suudetakse kokku hoida 2 etappi ja kogu protsess
lGheneb 7-etapiliseks. Lisaks ajale hoitakse loomulikult kokku ka viimistlusmaterjale.
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1.1.2 Autode remontvarvimise siisteemide areng
Remontvarvimiseks (i. Refinish) nimetatakse autode varvimist peale tootmist ja Gileandmist ostjale.

Remontvarvimise vajadus tekib avariide tagajarjel l1abiviidava kereremondi raames, auto varvkatte
kulumise tagajarjel voi keskkonnamadjude likvideerimise tottu. Remontvarvimiseks saab liigitada ka
autode varvimise firmavarvidesse peale tootmist, autode disainvarvimist ja samuti vanasdidukite
restaureerimise kaigus l&bi viidavat kogu véarvkatte uuendamist. Uhesdnaga — kéik varvimis-
operatsioonid, mis sooritatakse peale auto tootmist tehases, loetakse remontvarvimiseks.

Foto 17 — Kohe kui autosid valmistama hakati, sattusid nad ka avariidesse...

Aastakiimnete jooksul on nduded remontvarvi-siisteemidele pidevalt tdusnud ja ndudmised tehnilisele
kvaliteedile, valjandgemisele, 6konoomiale ja loodussaastlikkusele on asetunud uutele kdrgustele.

Autod on vajanud varvimist peale autotehasest valjumist autoajaloo algusest peale.

Esimesed kriimud autodele tekkisid sel ajal, tdnu halbadele teeoludele ja puudulikele juhtimis-
kogemustele, tihtilugu juba mdni nadal peale uue auto soetamist. Kvaliteetne varvipinna remont on
alati olnud autoremondi tks keerukamaid etappe. Sada aastat tagasi oli see ,autoremondi
spetsialistile” eriline peavalu, sest auto pidi ju ka peale remonti valja ndgema sama hea kui uus.

Eriti keeruline oli see Ulesanne esimestele automaalritele, kuna varvid pdhinesid siis 0lil ja seetbttu tuli
auto varvitavalt detaililt eemaldada kogu vana varv. Osaline varvimine polnud mdeldav ning ainus
vdimalus oli varvida terve detail voi koguni terve auto uuesti. Kahjuks oli isegi sellisel juhul tulemus
omanikule tihti pettumus, kuna varvitud detaili varvus erines reeglina nahtavalt alguparasest.

Ka nitrovarvidega viimistletud autode uuesti varvimine valmistas parajalt peavalu. Eriti keeruline ol
auto algupérase tooni sobitamine, segades kokku varvi algkomponente. Selline tegevus soltus
taielikult maalri osavusest, kunstiandest ja meisterlikkusest, kuid tulemus oli pahatihti mitterahuldav.
Oskuslikud automaalrid, kes sobiva tooni kasitsi valmis segasid, muutusid kiiresti hinnatud
spetsialistideks ning vdisid teatud juhul teenida oma oskuste eest suuri summasid.

Peale nitro-kombi varvide ilmumist autotehaste tootmisliinidele vdeti need tooted kiiresti kasutusele ka
autovarvitdokodades. Nitro-kombi materjalid olid autovarvitddkodades kasutusel kuni 1960-ndate
aastate I6puni, peale mida hakkasid hastivarustatud td6kojad kasutama ca. 80°C juures kuivatatavaid
alkudvarve. Uut tldpi remontvarvid kanti pinnale spetsiaalses eraldatud ruumis, kus toimis pidev
ventilatsioon ja oli tagatud Uhtlane temperatuur remontvarvimiseks. Sellist ruumi hakati nimetama
varvikambriks. Varvikambrisse laest sisenev 6hk filtreeriti, et valtida tolmu sattumist varskele
varvipinnale.
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1960-ndate aastate I6pus toimus fundamentaalne muudatus autode remontvarvimisel. Kasutusele
voeti 2-komponentsed varvimaterjalid nii pahtlite, kruntide kui ka taitevkruntide valikus ja kogu
varvimisprotsess muutus oluliselt kiiremaks ning kvaliteetsemaks.

1970-ndatel aastatel koosnes auto varvipind tavaliselt neljast péhikihist — tsinkfosfaadist,
nakkekrundist (korrosioonikaitsekrundist), taitevkrundist ja pinnavarvist. Autode remontvarvimisel
kasutasid maalrid tavaliselt nn.kolme kihi tehnoloogiat, kus esimeseks kihiks oli fosforhapet sisaldav
nakkekrunt, teiseks lihvitav taitevkrunt, mis andis aluspinnale vajaliku sileduse ning kaitses hasti
kivilookide eest, ning kolmandaks pinnavarv.

Foto 18 — Véarvi segamine segamisslisteemist 60-ndatel Foto 19 — Mercedes 300SL vérvimine samal kiimnendil

Kiirelt laienev varvivalik tegi raskeks valmisvarvide tarnimise autovarvitédkodadele ning sundis
varvitdostusi valja tootama pinnavarvide segamissiisteemid. Segamissiisteemid kasutasid kindlat
arvu pohivarvide komponente, millest spetsiaalsete retseptide abil oli vdimalik valmis segada
praktiliselt koik turul olevate autode varvitoonid. Varviretsepte jagati retseptiraamatute naol voi
mikrofilmidel.

Tanu mdningate pigmentide halvale kattevdimele ja uute poollabipaistvate efektvarvide arengule ning
laiemale kasutuselevétule pidi automaaler varvi taieliku katvuse saavutamiseks pihustama 3-5 kihti.
Seetdttu voeti kasutusele toonitud krundid ja alusvarvid, mis aitasid saavutada soovitud tulemuse
vahemate kihtidega ning hoida seelabi kokku aega.

21. sajandi automaalril on vdimalik laiast valikust kvaliteetsetest remontvarvimis-materjalidest valida
madala lahustisisalduse, hea katvuse ning suurepéarase vastupidavusega materjalid. Ulimadala
lahustisisaldusega UV-kuivavad krundid, Ghes kihis katvad veepohised baasvarvid ja
kriimustuskindlad, isetaastuva pinnaga lakid on juba tédna kasutusel ja ilmselt suunda andvateks
tootearendusliinideks ka lahitulevikus.

Fotod 20, 21 ja 22 — Moodne autode remontvérvimise protsess on 100 aasta jooksul labi teinud suure arengu
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1.1.3 Autode varvitoonid aegade jooksul

Autod pole mitte alati olnud varvilised nagu me tédna oleme harjunud...

Periood enne Il Maailmaséda - Must aeg

Autoharrastajatele meeldib tihti vaadata vanu filme just selleks, et uurida unikaalseid séidukeid, mis
on tanavapildist juba ammu kadunud. Filmilindi volujdud vdimaldab likuda ajas tagasi ja kujutleda end
sbitmas 40 aastat tagasi, klassikalises autos. Tihti on eriline roll mangida ka nende autode
iseloomulikel varvustel — kes saaks vastu panna naiteks Volkswagen ,Pdrnika“ helesinise, BMW 2002
oranzi vdi Dodge Challengeri ploomililla nostalgiafaktorile?

Foto 23 - Henry Ford arvas, et Korralik auto peab olema musta vérvi...

Autoajaloo alguses oli varvuste valik siiski vaga piiratud ja seda esmajoones tanu selle aja varvi-
tehnoloogia puudustele. “Vdite oma auto tellida Gkskdik mis varvi, seni kuni see on must”, tavatses
Oelda autonduse teerajaja Henry Ford. Enamus tema poolt valmistatud autosid olidki mustad — must
nitrovarv, mis kuivas paikese kaes kdige kiiremini, sai aastakimneks poéhiliseks autottdstuse
viimistlusvahendiks ning valikud muude varvuste suhtes olid vaga piiratud — mdned erinevad punase,
sinise ja rohelise alatoonid olid kdik, mis pakkuda oli. Alles 1930-ndatel, kui pigmenditehnoloogia oli
arenenud ja tolleaegne DuPont’i kontsern tdi turule uued urea- ja melamiinvarvid, avanesid
autotdostusele uued vdimalused — kollased, helehallid ja valget varvi autod muutusid reaalsuseks.

Fotod 24, 25 ja 26 — Seoses vérvitehnoloogia arenguga muutusid eelmise sajandi 30-ndatel néutuks vérviklllased autod
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Siiski oli Uks kitsas ala, kus varvikillased autod olid juba pikka aega ilma teinud — autovdiduséit ja
voidusdiduautod.

Autovdidusbidu algaastatel leppisid riigid kokku teatud reeglid, millest Uks olulisematest oli peamistele
osavodtjamaadele maaratud oma kindlad, vdistlusautodel kasutatavad varvused, mida nende
voidusditjad pidid kohustuslikus korras kasutama: Briti Rahvaste Uihenduse varviks sai roheline
“British Racing Green”, prantslaste voidusdiduautode varviks sai sinine, Belgiale jai kollane ja
sakslastele valge. Huvitaval kombel maarati ltaallastele vdidusdiduvarviks algselt must, mis aga
kiiresti muutus koos kuulsate Alfa-Romeo vdidusdidumasinatega punaseks — “Rosso Alfa”. Sellest
samast punasest sai hiljem koigi Itaalia autode, esmajoones Ferraride, tunnusvarv.

Klassikaliseks Saksa masinate varviks, alates aastal 1900 toimunud Gordon-Benneti Auhinna séidust,
oli valge. Siis, juhuslikult 1934 aastal, Eiffel Grand Prix voidusdidu ajal Pariisis, lletas Mercedese
vdistkonna auto lubatud véistluskaalu umbes kilo vorra ja tiimi mehaanikutel ei jaanud Ule muud, kui
kraapida kaalu saastmiseks kogu autolt varv maha. Eemaldatud varvi alt paljastus hdbedaselt laikiv
alumiiniumpind ja hetkega oli Merceds-Benzi vdistlusauto saanud uue hiiidnime Hébenool (i. Silver
Arrow) ning see auto sditis end igaveseks ajalukku.

Sellest hetkest peale on hobedane metallikvarv saanud Mercedese tunnusvarviks ja kdik jargmised
voistlusautod varviti juba teadlikult hdbedasteks. Uhtlasi sai sellest laiemalt alguse ka alumiinium-
osakesi sisaldavate metallik-efektvarvide kasutamine.

1940. ja 1950. aastad. Mitmevarviliste autode aeg

Euroopa liiklus 1950-ndatel oli suhteliselt Gihetooniline ja nditeks Saksamaal olid autod peamiselt
mustad ning autoomanikud eelistasid tagasihoidlikke tumedamaid toone, nagu tumesinine, tumedam
roheline, tumehall ja loomulikult must. Sportautode omanikud tegid siiski valiku tihti ka valge,
kreemika voi hébedase auto kasuks, sest nende toonidega seostati ka kdrgendatud tdhelepanu ja
seelabi liiklusohutust. Mitmed valisid hdbedase auto just tdnu sarnasusele 1abi aegade edukaima
Mercedese vdidusdiduautoga Hébenool. Uldised varvitooni trendid peegeldasid oma aega — naiteks
kirgast punast peeti liialt provokatiivseks ning seda aktsepteeriti ainult sportautodel.

Fotod 27 ja 28 — 20.sajandi 50-ndatel aastatel tulid moodi mitmevérvilised autod.

Koos rikkuse ja vdimaluste arenguga maailmas muutusid peatselt ka autoostjate eelistused ning
moodi tulid kahe- vdi isegi enamvarvilised autod. Seda trend sai alguse Ameerikast ning kestis kuni
eelmise sajandi 60-ndate aastate keskpaigani. Paljude kroomliistude kasutamine tegi eri tooni
autoosade jagamise ja varvide uleminekuliinide peitmise lihtsaks. Tana arvavad autoajaloo eksperdid,
et katsetus mitmevarviliste autodega oli tegelikud ettevalmistus taielikuks Gleminekuks tugevalt
pigmenteeritud kirgastele varvustele.
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1960. aastad. Varviline meeldib paljudele

Kirkad ja heledad varvitoonid, eriti punase niansid, olid senini tekitanud péaris palju probleeme, kuna
pigmentidel oli tendents okslideeruda ja kriidistuda ning seelabi kaotas varv kirkuse ja laike. Seetottu
kandsid enamus “varvilistest” autodest 1960-ndatel pastelseid varvitoone — naiteks heleroheline,
helesinine vdi pastellkollane.

Fotod 29 ja 30 — 20.sajandi teine pool, autodel kasutatakse pastelseid, heledaid vérvitoone.

Need toonid olid moes ka igapaevaelus, riietuses ning kodude sisustuses. Selge oli ks — must ja hall
periood autonduses oli selleks korraks Iabi ning rikkalikud, kirkad ja sdbralikud varvitoonid votsid
teatepulga Ule. Ainsateks neutraalvarvideks, mis siiski moes pusisid, olid valge ja kreemikasvalge.

Foto 31 — Kirkad efektvérvid iseloomustavad 60. aastate I6ppu ja 70. aastate algust.

Jargnevad 1960-ndate Idpuaastad ja 1970-ndate algus said naha hipikultuuri mdju - erinevad “Candy”
varvitoonid, suure metallikefektiga ,Flake“-varvid ning lausa kirjuks maalitud autod olid Ameerika
noorte vastupanu “rohujuure tasandil” suurtele korporatsioonidele, kes autosid valmistasid. Sellesse
ajajarku jaab ka autode disainvarvimise ja Custom-kultuuri algus, millest arenes valja tdnane Tuning-
todstus ja disainvarvimine. Selle liikumisega laksid suhteliselt kiiresti kaasa ka enamik Ameerika auto-
valmistajad ning pakkusid oma mudeleid seninagematus valikus triipude ja muude disainvarvi-
elementidega.

Kui hipiliikumise 1967 aastal Euroopasse levis, siis sai tavaliseks, et ka VW Parnika, VW bussi voi
Citroen 2CV omanikud disainisid oma séidukid massiliselt imber ning see 16i aluse uute varvimis-
tookodade tekkele, kelle peamine ari oligi autode Umbervarvimine.
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1970. aastad. Kirkad toonid teevad ilma

Juba moni aasta hiljem séarasid autod ka tehasevaravast valjudes sadades erinevates kirgastes
varvitoonides nagu ei kunagi varem. Naiteks 1971. aastal oli populaarseimaks varviks valge, millele
jargnesid kohe punane ja sinine. Toonid muutusid aina kirkamaks ja puhtamaks ning metallikvarvid
muutusid aina tavalisemaks.

Foto 32 — 70. aastad — ilma teevad kirkad toonid. BMW vérvis oma uue 2002 ti oranZiks

Lépuks ometi olid eredad toonid saanud jagu tumedatest ja tagasihoidlikest. Jargides trendi, muutsid
oma kaitumist isegi aarmiselt konservatiivsed autovalmistajad, nagu BMW, kes oma uut 2000-seeria
mudelit tutvustas erkoranzina.

Oma kindel mdju varvitoonidele oli ka autode mé6tudel, mida vaiksem auto, seda kirkam varv —
sellest sai uus reegel. Turule tulid ka uued disainkujundused, eriti autode stiliseerimiseks kasutatud
varvitriibud. Peale kriisiaastaid 1970-ndate keskel jdudis aastal 1977 kéatte buumiaeg ja automuuk
tdusis raketina uutesse kodrgustesse. Sellest sai metallikvarvide uldistumise aasta ning juba lle 30%
sel aastal muddud autodest kandis metallikvarvi.

Juba suhteliselt heal kogemuste pagasil péhinedes to6tati 1970-ndatel valja nn. “varvusteooria” ja
sama teooria on siiani koloristide ja disainerite t66 alustalaks. Avastati, et majandusliku arengu ja
isikliku jukuse kasvu tingimustes katsetavad inimesed hea meelega tugevate ja uuenduslike
varvustega, samas kui majanduslanguse tingimustes eelistavad nii autovalmistajad kui ka ostjad
tagasihoidlikumaid varvitoone.

Samas esineb ka erandeid — naiteks Itaalias on Ferrari-punane alati populaarne olnud ja taielikult tle
elanud nii Itaalia tdusud kui ka médnad. Alles Gleminek veepdhistele varvidele ja lldisele loodus-
saastlikkusele on taas populaarseks teinud sinised varvitoonid ja tdna ongi keskkonnateadliku
autoostja varvivalik mitte roheline vaid just sinine. Paljude disainerite ja trendiloojate arvates on sinine
suureparane kombinatsioon sportlikkusest, elegantsist ja kvaliteedist. Ka vesi ja 6hk on ju puhtana
sinised...
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1980. aastad. Taas suursugused ja tagasihoidlikumad varvid

Kaheksandaks kimnendiks olid oma jalje autodele jatnud ka mitmed aerograafi-kunstnikud ning
hulgaliselt individualistidest autoomanikke sditis ringi autodega, mida kaunistasid fantaasiast,
erotitsismist ja moodsast kunstist méjutatud maalingud.

Foto 33 — 80. aastate auto viis vabalt olla ka kunstiobjekt! Tavakodanik eelistas siiski tagasihoidlikumaid kombinatsioone

Pdhiosa autoomanikest eelistas siiski silmapaistmatuid varvusi. Naiteks aastal 1987 tdusis mones
maailmajaos Ulllatuslikult populaarseimaks autode varvuseks hall, mille osatahtsus téusis
markimisvaarse 23 protsendini. Teisalt kaotasid roheline ja kollane olulise osa oma tahtsusest ning
olid suhteliselt véhe kasutusel.

Fotod 34 ja 35 — Hall tbusis esmakordselt populaarseimaks autode vérvuseks eelmise sajandi 80. aastatel

Punane, kiirust ja agressiivsust réhutav varvitoon sailis endiselt populaarsena, nii nagu ka eelneval
kimnendil. Punane oli lemmikvarv nii Golf GTl juhtidele kui ka sportlike Audide omanikele, rédkimata
eksootilistest Itaalia sportautodest.

1990. aastad. Punane, sinine voi koik korraga?

1990. aastate algusest l1aksid autod taas aina varvilisemaks. Idabloki inimesed, kes olid asja
vabanenud kommunistliku ikke alt ja mille autojuhid nautisid taiel rinnal tekkinud vabadust, tormasid
ostma just eelkdige puhaste, selgete varvidega viimistletud autosid. Loppude-l&puks olid nende
Ladad-Trabandid-Polonezid olnud pea 30 aastat lihesugused — hallikad véi muud maardunud
varvused, ilma igasuguse sara ja elurddmuta. Tugevalt pigmenteeritud varvid olid nimelt kallid ja
seetdttu Idabloki maade td6ostusele kattesaamatud.

90-ndatesse jaab ka meeldejaav stindmus — Volkswageni mudeli Polo “Benetton-Edition” turuletulek.
Nimelt oli selle auto iga keredetail erineva varvusega!
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21. sajand. Monokromaatilised toonid ,,ruulivad“

Nii nagu mood, muutusid ka autoomanike varvieelistused Kiiresti ning maad véttis tunduvalt soliidsem
varvigamma. Aastaks 2000 oli varasemast popist punasest saanud suhteliselt vahekasutatav varvus.
Saabunud oli minimalistliku disaini aeg ja hall ning hdbedane tdusid uute autode popimateks
varvusteks kogu maailmas. Hébedane oli tdusnud kindlaks liidriks ja plsis esikohal kuni aastani 2009,
mil sellest laks médda must ja 2012 aastal omakorda valge varvus. Nii ongi monokromaatilised
varvitoonid — valge, must, hall ja hdbedane sailitanud jatkuvalt oma liidripositsiooni automaailmas.

Fotod 36 ja 37 — Monokromaatlised véarvused must, hall ja valge moodustasid 2013 a. I6viosa autode vérvustest

Selle raamatu ilmumise ajaks — aastaks 2014 on eksperdid eeldanud uue “tugevate varvuste”
kimnendi algust ja esimesed margid sellest on juba ndha. Uusim trend on keerulisi eripigmente
kasutavad ja enneolematuid varvusefekte tekitavad varvkatted, mille teostus oli tehniliselt voimalik
juba aastaid tagasi, kuid mis on leidnud tee tootmisliinidele alles peale suurt majanduslangust
aastatel 2008-2010. Hea naide on uue Fiat Punto oranz véi Ford Fiesta Magenta Red.

Matt varvipind on samuti uuem trend, mille laiem levik on saanud téeks koos uute pesemiskindlate
mattlakkide turule tulemisega — naiteks Standox Spezial-Matt Klarlack vbimaldab autot pesta ja
puhastada ilma mingi hirmuta matti lakipinda vigastada vo6i kulutada.

Arvamusi tulevastest varvitrendidest on mitmeid ja need lahevad tihtipeale Uksteisest kardinaalselt
lahku. Siiski on eksperdid kindlalt Gihel meelel selles, et Uks varvus (vdi teoreetiliselt varvuse
puudumine) muutub aina popimaks — see on valge. Valge on nagu nostalgiline tagasivaade
kuldsetesse 30-ndatesse, kus just kdige suursugusem seltskond valget sdidukit eelistas.

Fotod 38 ja 39 — Valge auto on olnud luksust ja kvaliteeti hindavate autoomanike eelistuseks nii 30.aastatel kui ka praegu
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Automaalri to0s ja erialases tehnilises kirjanduses kasutatavad liihendid ja m6o6tiihikud.
Piktogrammid ja nende tahendused.

Opiviljund: Opilane tunneb automaalri erialal kasutatavate peamiste liihendite ning piktogrammide
tahendust ja tunneb erialases kirjanduses kasutatavaid méétihikuid. Oskab kasutada nii eesti- kui
ingliskeelset tehnilist informatsiooni, mis sisaldab allpooltoodud tahiseid ja piktogramme.

1.2.1 Automaalri to0s ja erialases tehnilises kirjanduses kasutatavad lihendid
ja mootihikud

pm (mikromeeter, vanemas kirjanduses mikron) — pikkusihik, miljondik meetrit e. 1/1000 mm.
Kasutatakse varvkatte kihtide paksuse iseloomustamisel.

bar (baar)- mittesiisteemne rohuthik, kasutatakse pneumaatiliste t66riistade sisend- ja valjundsurve
iseloomustamisel. Peamine Uihik madal- ja normaalsurve varvipistolite sisend- ja valjundsurve

iseloomustamisel. (1 bar = 10° Pa = 0,1 MPa).

Pa (Paskal) - Sl-stisteemi rohutihik. Kasutatakse surubhuseadmete sisend- ja valjundsurvete ning
ventilatsiooniseadmete tekitatatud réhkude iseloomustamiseks. 1 Pa on réhk, mille tekitab 1
m? suurusele pinnale Uhtlaselt jaotunud 1 N suurune joud. (1Pa= 1Nm2).

Psi (i. pound-force per square inch) — réhuihik, nael-joud ruuttolli kohta. Kasutatakse surudéhu-
seadmete sisend- ja valjundsurvete iseloomustamiseks. 1 psi = 6894.757 Pa. Tanapaeval peamiselt
asendatud Pa-ga.

°C (kraadi Celsiust) — temperatuurithik, kasutatakse Umbritseva dhu ja varvitavate objektide pinna
temperatuuri iseloomustamisel.

DIN — lihend saksakeelsest nimetusest Deutsces Institut fiir Normung, Saksa Standardiseerimis-
instituut. Seda lihendit kasutatakse liitena kasutatava standardi numbri ees.

DIN 4 20°C/sek — kasutatakse varvimaterjalide viskoossuse iseloomustamisel, standard DIN4
iseloomustab 100 ml vedeliku labivoolamise kiirust sekundites, 4 mm diameetriga mddtavast.

m?/l (ruutmeetrit liitriga) — kasutatakse teoreetilise materjali kulu iseloomustamisel maaratud
kihipaksuse juures. Nimetatakse ka teoreetiliseks katvuseks.

h (tund) — ajalhik, kasutatakse varvimaterjalide kasutus- ja kuivamisaja iseloomustamisel tundides.

min (minut) - ajathik, kasutatakse varvimaterjalide kasutus- ja kuivamisaja iseloomustamisel
minutites.

g/L (grammii liitris) — kasutatakse lenduvate orgaaniliste Gihendite e. LOU (i.VOC) sisalduse
iseloomustamisel varvimaterjalides, mdddetuna 1 liitris varvimaterjali té6segus.

g/cm?® (grammi kuupsentimeetris) — kasutatakse varvimaterjalide erikaalu (suhteline tihendus)
iseloomustamisel.

L vai | (liter) — mahuthik, kasutatakse pdhithikuna varvimaterjalide mahukoguse iseloomustamisel.

g (gramm) — kaalulhik, kasutatakse varvimaterjalide mahukoguse (kaalu) iseloomustamisel
varvimaterjalide kaalumisel elektrooniliste kaaludega.

kg (kilo, kilogramm) - kaalulhik, kasutatakse varvimaterjalide mahukoguse (kaalu) iseloomustamisel.

P —tahis, mida kasutatakse abrasiivi kareduse numbri ees FEPA siisteemi normidele vastavuse
tahistamiseks.


http://et.wikipedia.org/wiki/Paskal
http://et.wikipedia.org/wiki/SI-s%C3%BCsteem
http://et.wikipedia.org/w/index.php?title=R%C3%B5hu%C3%BChik&action=edit&redlink=1
http://et.wikipedia.org/wiki/R%C3%B5hk
http://et.wikipedia.org/wiki/Njuuton
http://et.wikipedia.org/wiki/J%C3%B5ud
http://en.wikipedia.org/wiki/Pascal_(unit)

AUTOMAALRI 6PIK AMETIKOOLIDELE [EEI

mm (millimeeter)— pikkusiihik, kasutatakse autovarvimisel naiteks ekstsentriklihvija alustalla
vonkeamplituudi ja varvipustoli pihustamisotsiku l1&bim6du iseloomustamisel.

cm (sentimeeter)— pikkusiihik, kasutatakse naiteks varvipUstoli ja varvitava objekti vahelise kauguse
iseloomustamisel.

% (protsent) - protsentiihik, kasutatakse seguvahekordade ja lisaainete mahu suhete
iseloomustamisel.

nm (nanomeeter) — pikkusuhik, kasutatakse valguse lainepikkuse iseloomustamisel nanomeetrites.

m?/h (kuupmeetrit tunnis) — kasutatakse varvikambrit ja kruntimisalasid labiva 6huhulga
iseloomustamisel.

Nm3/h — sama, mis eelmine kuid lisatdhisega Normal . tdhendab mdddetuna normaaltemperatuuril ja
rohul.

I/min (liitrit minutis) — kasutatakse peamiselt kompressori tootlikkuse ja pneumaatiliste tooriistade
surudhu tarbimise iseloomustamisel.

m/s (meetrit sekundis) - liikumise kiirus. Kasutatakse varvimisalades ja téokojas td6tsoonis liikuva dhu
Kiiruse iseloomustamiseks.

K (Kelvin) — temperatuurithik, kasutatakse valgusetemperatuuri iseloomustamisel kelvinites.

Ix (lux) - valgustatuse Uhik Sl-slsteemis. Kasutatakse autovarvimisel ruumide valgustatuse
(valgustiheduse) iseloomustamisel.

RFU (i. Ready for use) — pihustamisvalmis varvimaterjali t66segu rahvusvaheline lihend.


http://et.wikipedia.org/wiki/Valgustatus
http://et.wikipedia.org/wiki/SI-s%C3%BCsteem
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1.2.2 Automaalri to0s ja erialases tehnilises kirjanduses kasutatavad
piktogrammid ja nende tahendused
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Aluspinnad. Varvkatte eesmark. Erinevate varvimaterjali kihtide iseloomustus ja lilesanded.

Opiviljund: Opilane tunneb auto varvkatte iilesehitust ja erinevate materjalide omadusi ja iilesannet.

1.3.1 Aluspinnad

Autode valjanagemisel on autostumise varajastest algusaegadest peale olnud mangida oluline roll
nende omandamise soovis ning peale disaini on olulisim kaal selles just varvusel ja varvidel. Varvkate
annab autole tema valise ilu, kuid taidab tegelikult ka mitmeid muid olulisi Ulesandeid — kaasa arvatud
kaitsta alusmetalli vigastuste ja ilmastikumdjude eest, mis vdiksid korrosiooni pdhjustada.

Jargnevalt tutvume lahemalt autode varvkatte tlesehitusega. Alustame peamisest - aluspinnast,
millele varvkate on kantud.

Autode kerede valmistamisel kasutatavad materjalid jagunevad pdhimotteliselt kaheks:

e metalsed aluspinnad
e mittemetalsed aluspinnad

Metalsed aluspinnad
Metalsed aluspinnad on teras, galvaniseeritud teras, alumiinium, magneesium véi nende sulamid.
Tanapaeval kasutatakse autotddstuses laialdaselt nii terast kui ka alumiiniumi.

Galvaniseerimata terast kasutatakse nii lehtmetallina kui ka struktuuriosade valmistamiseks endiselt
Usna rohkelt, eeliseks on siin just materjali odav hind. Galvaniseerimata terasplekk on suhteliselt
tundlik niiskuse ja abrasiooni suhtes ning seetéttu mitte eriti korrosioonikindel. Galvaniseerimata
terasest valmistatud autokered fosfaaditakse enne kruntimist. Fosfaatimine on protsess, mille kdigus
autokere uputatakse erinevaid fosfaadi soolasid sisaldavasse t66tlusvanni ja to6tluse tulemusena
tekib terase pinnale kristalliline metall-fosfaat. Fosfaaditud pinnale nakkuvad varvikihid paremini ja
pind on ka oluliselt korrosioonikindlam.

Galvaniseeritud terast kasutatakse autotddstuses aina rohkem ja terasplekist autokere galvaaniline
katmine tsingiga vdib toimuda kahel viisil:

o Valmis kere vdi kere koosluse galvaaniline katmine uputusvannis
o Kahepoolselt eel-galvaniseeritud pleki kasutamine keredetailide stantsimisel

Eelgalvaniseeritud kereplekk on terasplekk, mis on tootmise kaigus kahepoolselt kaetud tsingi-
kihiga. Tsink kaitseb terast korrosiooni eest ja seda just tsingikihi ohverdamise hinnaga.

Kui keredetaili tabab naiteks varvkatet 1abiv kivildok, siis tsingikiht hakkab vigastuse kohas
oksldeeruma ja sdastab sellega terasplekki roostetamisest. Kaitse toimib seni, kuni kogu tsingikiht on
okslideerumise tagajarjel havinenud.

Teraspleki katmiseks tsingiga kasutatakse tavaliselt elektroliiiitilist tsinkimisprotsessi ja tekkiva
tsingikihi paksuseks on 5-10 ym. Sisemiste detailide katmiseks, mida ei varvita, kasutatakse ka
kuumtsinkimist. Kuumtsinkimisel uputatakse terasest detailid sulatsingi vanni ja pinnale jaab
iseloomuliku mustriga, veidi rasvane tsingikiht, mis on ka ilma Ulevarvimiseta kullalt vastupidav
ilmastikule. Kuumtsingitud pinnale nakkub varv vaga halvasti, seetéttu kuumtsingitud terasplekki
auto valisdetailide valmistamisel ei kasutata.
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Jark-jargult suureneb alumiiniumi kasutamine keredetailide ja isegi tervete kerestruktuuride
valmistamisel. Alumiiniumi peamine eelis terase ees on tema oluliselt kergem kaal ja hea
vastupidavus niiskuse ja abrasiooni mdjudele. Alumiiniumist keredetaile on vdimalik, kuigi tsna
komplitseeritult, Uksteise kilge keevitada, seetdttu kasutatakse peamiselt liimimist ja neetimist.
Sedasi valmistatud autokere on darmiselt tugev, vastupidav ilmastikumdjudele ja deformatsioonidele
ning korrosioonikindel. Alumiiniumi laialdasemat kasutamist takistab nii materjali enda kui ka
alumiiniumkerede valmistamise tehnoloogia kdrge hind.

Alumiiniumkered vajavad enne varvikihtidega katmist erité6tlust, et eemaldada alumiiniumi pinnalt
sinna tekkiv, pinda kaitsev, oksiidikiht. Oksiidikiht takistab varvimaterjalide head nakkuvust
aluspinnaga.

Mittemetalsed aluspinnad
Mittemetalsed aluspinnad on eri tldpi plastid ja komposiitmaterjalid.

Plaste kasutatakse tdnapaeva autotddstuses tiha enam. Peamine pohjus selleks on plastide kaalu ja
maksumuse suhe vorreldes metallist valmistatud detailidega. Samuti on eeliseks plastide elastsus,
tanu millele ei teki vaiksema avarii korral keredetailidele jaavaid vigastusi. Naiteks plastist kaitseraud
talub edukalt vaiksemat kokkupdrget ilma, et talle tekiks silmaga nahtavaid vigastusi. Plastist saab ka
valmistada aarmiselt keerulise kujuga detaile suhteliselt odavalt. Varvikihtide nakkuvus plasti pinnaga
tagatakse spetsiaalsete kruntide abil vdi to6tlemisel plasmaga enne varvimist.

Plastikute liikidel ja vdrvimisel peatume pohjalikumalt peatiikis 6. Plastide Vadrvimine

Foto 40 — Plasti pinna t66tlemine plasmaga nakkuvuse parandamiseks

Komposiitmaterjalid on tuntud oma kerguse ja vaga suure tugevuse poolest. Autokerede ehitusel
kasutatakse erinevaid komposiite — siisinikkomposiite, klaasplastkomposiite ja plastkomposiite.
Komposiitmaterjaid koosnevad kahest eri materjalist — sideainest (naiteks epoksiidvaik voi pollester-
vaik) ning armeerivast materjalist (naiteks susinikkiud véi klaaskiud). Komposiidist keredetaile ja isegi
kerestruktuure kasutavad peamiselt eksklusiivsete sportautode valmistajad ning eesmargiks on
saavutada suur jaikus ja tugevus, tagades samal ajal kerge kaalu. Komposiitmaterjalide kasutamine
on, tdnu materjalide kdrgetele hindadele ja suhteliselt téémahukale tehnoloogiale, Usna kallis.

Siiski on komposiidid kasutust leidnud ka seeriasdidukite valmistamisel, nditeks tulede, radiaatorite ja
kapoti lukusisteemi hoidvate esipaneelide valmistamisel, mis on keeruka kujuga ning peavad olema
tugevad. Samuti kasutatakse komposiite tagaluukide valmistamisel.
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Lihtne moodus aluspinna materjali tuvastamiseks, et saada aru, kas on tegu terase v6i méne muu
materjaliga, on proovida pinna magnetilisust. Juhul, kui pisimagnet jaab keredetaili pinnale kinni, on
tegu terasplekiga. Kui magnet pinnale plisima ei jaa, on tegemist mingi mittemagnetilise aluspinnaga,
milleks vdib olla nii alumiinium, magneesium, plast vdi ka komposiitmaterjal.

Mitmed autotootjad, naiteks Audi, BMW ja Mercedes-Benz kasutavad autokerede tootmisel auto
parema kaalujaotuse tagamiseks kombinatsiooni terasest, alumiiniumist ja erinevatest plastidest.

Sellisel juhul kasutatakse terast ja alumiiniumi kere pohikonstruktsioonide, luukide, tiibade ja uste
valmistamisel. Plastist tehakse enamus autode kaitseraudu, iluliiste, iluvéresid, kdepidemeid ning
pisidetaile.

Laialdaselt kasutatakse jargnevat kombinatsiooni: auto struktuur ja peamised valimised detailid
(uksed, katus, tagatiivad) on valmistatud terasest ning esiosa detailid (tiivad ja kapotiluuk) on
valmistatud alumiiniumist, kaitserauad ja kiljekarpide katted aga plastist.

Esineb ka uleni alumiiniumist keredega autosid (valja arvatud kaitserauad, kdepidemed ja iluliistud),
tuntumad sellised on naiteks Audi A8 (1994-tdnaseni) ja Jaguar XJ6 (2004-2009). Samuti
valmistatakse teatud séidukite esitiivad ja tagaluugid plastist voi komposiitmaterjalisest.

Galvaniseeritud
Terasplekk

Alumiinium

= . Ay ) ED-
- ' ED-krunditud  krunditud
g J terasplekk
PP/EPDM Stisinik- SMC- RTM- ABS-
plast komposiit komposiit plast plast

Joonis 1 — Erinevate alusmaterjalide kasutamine autokerede valmistamisel ja materjalide tiilipilised kasutuskohad
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1.3.2 Varvkatte eesmark

Auto varvkatteks voi ka varvikihiks (i. coating film), nimetatakse aluspinda katvat kihti, olenemata
sellest, mitmest erinevast varvimaterjali kihist see koosneb (nait. krunt, varv, lakk).

Auto varvkattel on kaks peamist eesmarki:

o Kaitsta aluspinda kahjustavate valismojude eest, nagu naiteks paikesekiirgus, vinm, kdrge ja
madal temperatuur, kemikaalid, niiskus jne.

o Visuaalselt esteetilise ja Uhtlase mulje saavutamine: varvuse, soovitud laikeastme ja
eriefektide tekitamine.

Varvimaterjalid, mida kasutatakse autode tootmisel (i OEM-coatings) on erineva viskoossusega
vedelad, poolvedelad voi vesidispersioonis olevad tahked ained, mis kantakse pinnale erinevate
meetoditega. Varvimaterjalide taieliku kuivamise jarel moodustub Uhtlane kiht, mis on flusiliselt
tugevalt seotud aluspinnaga, millele varvimaterjal kanti.

Koos fosfaaditud ja/voi galvaanilise pinnakattega moodustab varvikiht aluspinnale kahekordse kaitse
ning sellist pinnakattesusteemi nimetatakse duplex-siisteemiks.

Autode originaalvarvkatted liigitatakse kaheks erinevaks varvkatte tulbiks vastavalt sellele, millist
tehnoloogilist lahendust kasutatakse visuaalse efekti saavutamiseks:

e Pinnavarvi siisteem
e Alusvarvi ja laki slisteem

Neist esimest, pinnavarvi siisteemi, mille korral varvkatte pealmine kiht on segu sideainest ja
pigmendist ning mille visuaalne ja kaitsev efekt saavutatakse Gihe ja sama varvimaterjali — pinnavarvi
abil. Pinnavarvi stisteemi kasutatakse tdna peamiselt pakiautode ja veokite varvimiseks.

Alusvarvi ja laki siisteemi korral on alusvarvil ainult dekoratiivne Ulesanne, kaitseomadused ja laige
saavutatakse alusvarvi peale kantava laki abil. Tanapaeval varvitakse praktiliselt kdik sdiduautod
alusvarv/kattelakk-ststeemis.

Pinnavirv

/ Lakk

Alusvirv

Taitev-
~ krunt

ED-krunt
- Fosfaadi-
kiht
Tsink

Aluspind

Joonis 2 - Pinnavérvi slisteem

Taitev-
~ krunt

ED-krunt
- Fosfaadi-
kiht
Tsink

Aluspind

Joonis 3 - Alusvérvi ja Laki vérvisiisteem



AUTOMAALRI 6PIK AMETIKOOLIDELE [EC

1.3.3 Varvkatte erinevate kihtide iseloomustus ja lilesanded

Nii nagu eelmises peatikis selgeks saime, koosneb auto varvkate mitmetest, erineva otstarbe ja
paksusega kihtidest. Milleks siis kdiki neid kihte vaja on?

Allpool vaatleme tapsemalt varvkatte kihtide otstarvet ja nende paksust originaalvarvkatte
korral:

Aluspind (i. base material) — selleks vdib olla metalne vdi mittemetalne materjal. Kasitlesime
aluspindu lahemalt eelmises peatikis.

Tsingikiht (i. electrozinc)— aluspinnale galvaaniliselt kantud tsingikiht kaitseb aluspinda korrosiooni
eest.

Fosfaadikiht (i. phosphating)— passiveerib aluspinna ja sellele kantud tsingikihi ning tagab parima
vbdimaliku nakkuvuse metallipinna ja varvimaterjalide vahel.

Kataforeeskrunt (i. cataphoresis, dipping primer) — tavaliselt uputusmeetodil kere pinnale kantav
kataforeeskrunt peab tagama parima vdimaliku korrosioonikaitse ja aluspinna isoleerimise edasiste
varvikintide eest. Nimetatakse ka ED-krundiks jne.

Taitevkrunt (i. primer, primer-surfacer ) - taitevkrunt on puhvriks varvi ja aluspinna vahel ning selle
Ulesanne on kaitsta aluspinda mehaaniliste vigastuste ja keskkonnaméjude eest. Piisav taitevkrundi
kihi paksus on eelduseks sellele, et naiteks kivikeste poolt tekitatud vigastused varvipinnas ei ulatuks
1&bi kdigi varvikihtide aluspinnani, mille tagajarjel voiks tekkida korrosioon metalli pinnal. Autode
tootmisprotsessis kasutatav taitevkrunt on tavaliselt vedel vdi poolvedel varvimaterjal, mis sisaldab
suurel hulgal hea taitevbimega tahkeid osakesi ning korrosioonikaitse pigmente.

Pinnavarv (i. fopcoat ) - Pinnavarv on varv, mis sisaldab sideainele lisaks orgaanilisi vdi slinteetilisi
pigmente ja tekitab kuivades Uhtlasi nii aluspinda valismdjude eest kaitsva kui ka dekoratiivse ning
laikiva kihi (kelme). Pinnavarvi korral saavutatakse varvikihi kaitseomadused ja dekoratiivsed
omadused Uhe ja sama varvimaterjali abil.

Tehases autode tootmisel kasutatavad pinnavarvid vdivad olla nii 1-komponentsed kui 2-
komponentsed, lahustipbhised vdi ka veepbhised varvimaterjalid, mida kantakse pinnale erinevaid
meetodeid kasutades.

Alternatiivina pinnavarvi susteemile kasutab enamus autotootjatest sdiduautode tootmisel vimase
pinnakatte kihina peamiselt alusvarvi ja laki varvisiusteemi.

Alusvarv, ka baasvarv (i. basecoat, base paint) - Alusvarvil on ainult dekoratiivne tlesanne,
kaitseomadused ja ldige saavutatakse alusvarvi peale kantava laki abil. Alusvarv kantakse pinnale
tavaliselt kombineeritud elektrostaatilise menetluse ja suruéhu abil.

Lakk, ka kattelakk (i. clearcoat, clear) - pinnavarv ja labipaistev lakk on praktiliselt sama koostisega,
erinedes peamiselt selle poolest, et laki korral ei ole varvimaterjali segusse lisatud pigmente ja
seetottu on kuivanud lakikiht taiesti Iabipaistev. Tehases lakitakse autod sama meetodiga, mis
pinnavarviga varvides. Lisaks kasutavad mdned autotootjad ka pulberlakke (i. powder-clearcoat) voi
poolvedelaid pulberlakke (i. powder-slurry clearcoat). Viimastel aastatel on aina enam hakatud
kasutama nanotehnoloogial p&hinevaid, kriimustuskindlaid lakke ja mattpinnaga lakke.

Vaata lisaks erinevate lakkide kohta peatiikist 3.5.1 Vdrvimise Materjalid
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Mittemetalsete aluspindade, nagu plastid ja komposiidid, korral loomulikult tsinkimist ja fosfaatimist ei
kasutata, selle asemel kantakse nakkuvuse tagamiseks aluspinnale spetsiaalne krunt, samuti
lisatakse koigile varvkatte osadele enamasti plastifikaatoreid, mis véimaldavad varvimaterjali kihil
paisuda, kahaneda ja painduda koos aluspinnaga.

Tagamaks koik eelpool naidatud lGlesanded, peavad originaalvarvkattes olevate kihtide paksused
mikromeetrites olema alljargnevad:

e Fosfaadikiht 5-10 uym
o Kataforeeskrunt 15-20 um
e Taitevkrunt 30-35 um
e Alusvarv 10-20 ym
e Lakk 40-60 pm

Liites eelpooltoodud keskmised kihipaksused kokku, saame tehase varvkatte minimaalseks
kogupaksuseks ca. 100 pm ja maksimaalseks ca. 150 pm. Suures piires just sellised suurused me ka
mddtmisel auto pinnalt saame. Siiski esineb sdidukeid, mille varvikihi paksus tehasest on alla 80 um,
selliste autode korral voib ka tdhendada roosteplekkide marksa kiiremat ilmumist varvipinnale, kui Ule
100 uym pinnakattega autode korral, seda just kivildokidest tekitatud takete juures.

OLULINE! 1 pm = 1/1000 mm. Vérdluseks: inimese juuksekarva paksus on umbes 70 um.

Fosfaadikiht

Tsingikiht

\
i

L1
! : Cataforeeskrunt

| Tiitevkrunt

Veebaasil
alusvarv

Foto 41 — Auto originaalvérvkatte (OEM) kihid
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Autode varvimise protsessid tootmises (OEM-varvimine). Autode remontvarvimise protsess
(Refinish). Remontvarvimise protsessis kasutatavad varvimaterjalid ja nende lilesanded.
Varvisiusteemid ja autotootjate seos remontvarvimisega.

Opieesmirk: omandada automaalri erialal vajalikud pdhiteadmised autode vérvimise tehnoloogiast
ja protsessidest.

1.4.1 Autode tehasevarvimise protsess (OEM-varvimine)

Peale auto kere koostamist ja detailide ning koosluste Glhendamist keevitamise, neetimise ja limimise
teel ootab tulevast autot ees oluline protsess — auto kere ja detailide varvimine. Varvimine
autotehastes on keerukas ja kallis protsess — loetud tundide jooksul tuleb toorikkere mitmeid kordi
puhastada, kanda pinnale Uhtlases kihis erinevaid varvimaterjale ning kogu pinnakate korralikult
kuivatada, seejuures ei tohi I6plikule varvipinnale jaada Uhtegi ndhtavat defekti — ei tolmuosakesi,
valgumisi ega liigset struktuuri.

Joonis 4 — Tiidpiline autode tehasevérvimise skeem eri etappide kaupa.
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Erinevad autotehased kasutavad kerede varvimisel erinevaid seadmeid ja tehnoloogiat, siiski on
peamised protsessi osad sarnased:

Eelpuhastus — auto toorikkere puhastatakse tootmise kaigus tekkinud keevitusrabust, dlist,
pinnaroostest ja muudest pinna ebapuhtustest.

Galvaaniline to6tlus ja /voi passiveerimine — enamik autovalmistajatest katab kerepleki
galvaanilise tsingikihiga, et tagada kerele maksimaalne eluiga. Tsingikiht havineb korrosiooni kaigus
ja saastab sellega terasplekki, seni kuni tsingi kiht on otsa saanud. Méned autovalmistajad kasutavad
mdlemapoolselt eeltsingitud plekki juba kerede tootmisel ja lisatddtlevad ainult keevitus- ja
Uhendusliited. Passiveerimine tdhendab kerepinna té66tlemist kemikaalidega, mille tagajarjel
moodustub kdva ja korrosioonikindel (passiivne) pinnakiht — kas fosfaat voi kromaat, olenevalt
too6tlusel kasutatud kemikaalidest. Lisaks tagab selliselt t66deldud pind vaga nakkumise
kruntmaterjalidega.

Kataforeeskruntimine (ED-krunt) — auto kere krunditakse nii seest kui valjast uputusmeetodil, mille
korral kogu autokere uputatakse spetsiaalsesse epoksiidkrundi vesidispersiooniga taidetud vanni ja
kere pinnale Uhtlase kihi saavutamiseks kasutatakse elektroforeesmenetlust — auto kerele antakse
positiivne laeng — sellest tekib anood ja krundi vesidispersioonile negatiivne laeng, nii et
varviosakesed on katoodiks. Sellise meetodiga ladestub kindel hulk krundiosakesi pleki pinnale ilma
mingite pihustamiskadudeta ja on véimalik saavutada eriti GUhtlane pinnakate. Kasutamata jaanud
krunt valgub vanni tagasi ja vann on valmis jargmise autokere t66tlemiseks. Jargneb ED-krundi
kuivatamine.

Foto 45 — Auto kere katmine ED-krundiga kruntimisvannis Foto 46 — Uleliigse krundi maha pesemine kere pinnalt

Kere tihendamine ja alaosa kaitsmine kiviookide eest - peale kruntimist uputusvannis ja krundi
kuivatamist tihendatakse k&ik auto kere praod ja liitekohad ning kantakse vajalikesse kohtadesse
kerepinnal kivil6ogi- ja miravastased kaitsematerjalid. Toomisel kasutatakse peamiselt PVC
mastikseid, mis peavad tagama:

e Auto kere tihenduse ja veekindluse

o Kaitse kivildokide eest

e Soovitud akustilised omadused ja vajaliku mirasummutuse

e Kodrge korrosioonikindluse kere kriitilistes tsoonides
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Peale kere alustddtlust suletakse luugid ja uksed ning tavaliselt fikseeritakse need veidi avatud
asendisse. Jargmine pinnatdoétiuse kiht, taitevkrunt, kantakse tavaliselt ainult autokere valispinnale.

Taitevkruntimine — taitevkrundi tGlesanne on tekitada puhverkiht aluspinna ja varvikihi vahel, et
kaitsta auto keret kivilddkide ja muude valismdjude eest. Sellel krundikihil vdib olla ka muid
Ulesandeid, nagu naiteks piiratud katvusega varvuse korral varvi parema katvuse tagamine varvilise
krundi kasutamise teel. Seeriatootmises kasutatakse vahekrundina peamiselt erinevate sunteetiliste
sideainete ja epoksiidsideaine segudel pdhinevaid 1K ja 2K krunte.

Krunt kantakse pinnale erinevaid meetodeid kasutades. Jargneb krundikihi kuivatus ja teatud juhul ka
krundikihi vahetd6tlus ning seejarel on pind valmis varvimiseks.

Alusvarvimine (baasvérvimine) — alusvarvil on autode tootmisel dekoratiivhe otstarve: see annab
autole soovitud varvuse ja efekti. Alusvarv kaetakse lakiga kaitseks valismojude eest ja laike
andmiseks. Tanapaeva sdiduautodel kasutatakse praktiliselt ainult kahekihilisi pinnakatteid — nii
metallik/ efektvarvid kui ka mittemetallikvarvid on kaetud lakiga. Selline lahendus tagab varvuse
parema pusivuse ja kaitse valismoéjude, nagu naiteks paikesekiirgus, eest. Alusvarv on peale
kuivamist ja enne lakkimist reeglina matt. Alusvarvid liigituvad peamistes gruppides efektvarvideks ja
Uhevarvilisteks alusvarvideks, kusjuures efektvarvid omakorda voivad olla metallik-, parimutter-,
Xirallic- jne. varvid. Esineb ka (iha rohkem varve mille puhul kasutatakse mitme eriefektpigmendi
segusid.

Alusvarv kantakse tavaliselt pinnale pihustusmeetodil, kusjuures kasutatakse nii kdrgsurveseadmeid,
varvimist elektrivaljas kui ka tavalist pihustamist surudhuga. Efektvarvuste korral on oluline metallik-
osakeste Uhtlane langemine pinnale, sest vaiksemagi kdrvalekalde korral vdib pind jaada ,pilve” voi
triibuliseks. Parima tulemuse saavutamiseks kasutavad mitmed autotootjad kombineeritud pihustamist
— esimene varvikiht kantakse pinnale elektrivaljas, mis vbimaldab vaga vaikeste kadudega
pihustamist ja kiiret katvust, kuid ei suuda tagada efekti Uhtlust. Seetdttu pihustatakse teine kiht
(efektkiht) pinnale, kasutades pihustamist suruéhuga — see on kil suurte kadude t6ttu kallim
menetlus, kuid vdimaldab efektpigmentide Uhtlasemat langemist pinnale.

Alusvarv véib moodustuda ka kahest eri varvikihist, mille alumine kiht annab p&hitooni ja pealmine
kiht, mis on osaliselt |abipaistev, tagab soovitud efekti. Pinna vaatlemisel saavutatakse niiviisi sigav
efekt, mida Uhes kihis pihustades pole voimalik saavutada. Selliselt varvitud sdidukit nimetatakse 3-
kihilise pinnakattega kaetuks — esimene kiht alusvaryv, teine kiht efektalusvarv ja kolmas kiht
labipaistev lakk.

Enamus autotehaseid kasutab alusvarvidena vesipdhiseid varvimaterjale, kusjuures sideained vdivad
eri tootjatel suuresti erineda. Méned autotehased kasutavad veel osaliselt lahustipbhiseid alusvarve,
kuid nende osakaal langeb pidevalt aina karmistuvate keskkonnanduete tottu.

Alusvarvi pinnale kandmisele jargneb jallegi pdhjalik kuivatus ja sellele omakorda:

Lakkimine labipaistva lakiga. Lakk on autokere viimane kattekiht ja selle tGlesanne on kaitsta
varvipinda keskkonnamdjude ja kulumise eest. Lakid sisaldavad erinevaid lisandaineid, naiteks UV-
kaitset, mis annab lakile voime kaitsta alusvarvi edukalt paikesekiirguse havitava toime eest.

Labipaistev lakk vdib olla nii veepdhine kui ka 1-komponent (1 K) vbi 2K-komponent (2K) tehnoloogial
pdhinev lahustipdhine lakk. Autode tehaseliinidel kasutatavad lakid erinevad suuresti remont-
varvimisel kasutatavatest, kuna tehases, kui auto kere veel komplekteeritud pole, on vdimalik
lakipinna kuivatus temperatuuril Gle 100°C. Selline temperatuur véimaldab vaga kiiret labikuivamist ja
oluliselt odavamate varvimaterjalide kasutamist, kui hilisemal remontvarvimisel. Remontvarvimisel
varvitbokojas saame kasutada olulisemalt madalamat, kuni 70°C kuivatustemperatuuri ja seetéttu on
vajalik tunduvalt kallimal sideainetehnoloogial pdhinevate materjalide kasutamine.
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Varvimine pinnavarviga on alternatiiv alusvarvi/laki kombinatsioonile ja seda kasutatakse
tanapaeval peamiselt kaubikutel ja muudel tarbesdidukitel. Selles protsessis kantakse auto kere
pinnale pigmenteeritud pinnavarv, sarnaselt lakiga. Pinnavarvi kihil on nii dekoratiivsed kui ka
kaitsvad omadused. Esineb kombinatsioone, mille korral pinnavarv kaetakse tootmises veel ka
l&bipaistva lakikihiga. Sellist menetlust kasutab naiteks Volkswagen mdnede oma mudelite tootmisel.

Loppviimistlus ja —kontroll. Peale lakkimist ja laki kuivatust kontrollitakse varvipinna 16plikku
kvaliteeti ning vajadusel eemaldatakse ebapuhtused varvipinnalt ja vajadusel pind poleeritakse.

Foto 47 — Sisepindade vérvimine Fotod 48 ja 49 — Kvaliteedi I6ppkontroll tehase tootmisliinil

Peale nende pohiprotsesside viiakse autode varvimisel valmistajatehases labi arvukalt erinevaid
ettevalmistus- ja viimistlusetappe, nagu vahekuivatused, puhastamised, lihvimised ja |6puks
poleerimine, mille kdigus eemaldatakse varvimisprotsessis tekkinud defektid.

Nendest protsessidest kokku moodustub tervik - auto tehasevarvimise protsess (OEM-véarvimine).
Uued innovaatilised varvimisprotsessid

Alates aastast 2007 on vélja té6tatud mitu uut menetlust autode varvimiseks tootmisliinidel — naiteks
on Axalta Automotive Coatings (endine DuPont Automotive Coatings) turule toonud nn. “primerless
paint process” tehnoloogia, mille korral on varvimisprotsessist &ra jaetud taitevkrunt ja alusvarvile on
spetsiaalsete lisanditega antud ka krundi omadused. Selline innovatiivne lahenemine véimaldab
varvimisprotsessi oluliselt kiirendada ja saavutada seega selget kokkuhoidu. Kuidas sellised autod
karmimates kliimatingimustes vastu peavad, naitab tulevik.

BMW AG kasutab teatud mudelite lakkimisel tehases poolvedelat pulberlakki, mis pinnale kandes on
piimjalt matt ja omandab taieliku I&bipaistvuse alles peale kuivatamist kdrgel temperatuuril. Sellist
taapi lakki on lihtne Uhtlaselt ja kadudeta pinnale kanda ja peamine eelis ongi materjali kokkuhoid.

lImselt saame jargnevatel aastatel ndha mitmeid uusi, kdrgtehnoloogilisi lahendusi autode endisest
efektiivsemaks ja kvaliteetsemaks tehasevarvimiseks. Kes teab mis meid jargmiseks ees ootab?

41
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1.4.2 Autode remontvarvimine (Refinish)

Autode varvipinna parandusi voi tleni varvimist peale auto lahkumist valmistajatehasest nimetatakse
remontvarvimiseks (i. refinish) voi taasviimistluseks.

Automaalrid ja autovarvimisega seotud inimesed esitavad tihti kolm korduma kippuvat kilisimust:

1. Mis on autode tehasevarvimise ja remontvarvimise vahe?

2. Kas protsessid on samad ja kas kasutatavad materjalid on samad?

3. Kas autotehased ja neid séidukeid hiliem remontivad varvimistdokojad kasutavad samade
varvitootjate toodangut?

Vastused on lUhidalt alljargnevad:

1. Autode tehasevarvimise ja remontvarvimise protsessid on oma olemuses sarnased,
kusjuures remontvarvimise protsessi peamine Ulesanne on kopeerida erinevates oludes
tehasevarvimise protsessi ja viimistleda auto vahemalt sama hea kvaliteediga (visuaalne ja
tehniline kvaliteet), kui autotehases.

2. Autode tehasevarvimise ja remontvarvimise protsessid on vorreldavad, kuid mitte kdigis
punktides samad. Kasutatavad materjalid on suures enamuses taiesti erinevad, selle
pohjuseks on asjaolu, et autode remontvarvimisel ei saa kasutada kérgeid
kuivatustemperatuure (Ule 100°C), mida kasutatakse autotehastes toorikkerede varvimisel.
Juba komplekteeritud autode plastdetailid ja elektroonikakomponendid ei talu nii kdrget
temperatuuri. Kuna remontvarvimisel peavad materjalid kuivama sama vastupidavateks kui
tehasest tulnud autol, ja seda oluliselt madalama temperatuuri juures, siis on vajalik mitmeid
kordi kallimate materjalide kasutamine kui autotehastes.

3. Autotehased ja varvimistodkojad kasutavad samade varvitootjate toodangut, kuid siinkohal
tuleks aru saada, et pea kdik suuremad autotootjad kasutavad kéigi suuremate varvitootjate
tooteid, nii et eri varvusega autode varvimiseks vdivad autotootjad kasutada erinevate tootjate
varvimaterjale, samuti kombineeritakse eri tootjate materjale nii, et naiteks krundi tarnib tks
tootja, varvi teine ja laki kolmas. Varvitarnijad valmistavad varvimaterjalid vastavalt
autotootjate spetsifikatsioonidele ja soovidele. On ka tavaparane, et sama varvikoodiga varvi
toodavad sama autovalmistaja eri maades asuvatele tehastele erinevad varvitootjad.

Kui auto kere tehases varvitakse, siis on kéik muud auto agregaadid ja osad alles kere kilge
kinnitamata ja varvida saab nn. toorikkeret. Remontvarvimisel varvitdokojas tuleb aga varvimis-
protsessile laheneda erinevalt, kuna pole ju vdimalik k&iki osi ja kooslusi auto kiljest varvimise ajaks
eemaldada. Nii kasutataksegi remontvarvimisel katmist, et kaitsta mittevarvitavaid osi varvitolmu eest.

Autot tehases varvides toimub kogu protsess paevast-paeva tapselt sama sisse tdotatud ja tapselt
seadistatud susteemi jargi, mis algab aluspinna puhastamisega ja I6peb viimase kvaliteedikontrolliga
enne komplekteerimise alustamist. Naiteks pihustamismeetodile tundlik metallik-alusvarv kantakse
pinnale kindlalt ettendhtud surve, temperatuuri ja 6huniiskuse juures ja tapselt paika reguleeritud
kihipaksuses.

Remontviarvimisel séltub t66 tulemus aga suuresti subjektiivsetest teguritest — téokoja tingimustest,
kasutatavate materjalide kokkusobivusest, seadmete seisukorrast ja mis peamine — automaalri
oskustest ja teadmistest!

Remontvirvimise protsess jaguneb kaheks peamiseks - Uksteisele jargnevateks tehnoloogilisteks
protsessideks:
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o Autovirvimise eelt66 — selle kdigus eemaldatakse pindade vigastused, tagatakse aluspinna
korrosioonikaitse ja korrigeeritakse pindade ebatasasused. Samuti valmistatakse pind ette
jargmiseks tédprotsessiks;

o Auto véarvimine — selle kdigus taastatakse pinda kaitsev varvikiht ja antakse auto remonditud
osadele originaaliga sarnane valjanagemine.

Kvaliteetne remontvarvimissiisteem peab tagama, et kdik auto originaalvarvkatte pinnakihid, ka need
mis on lihvimisel eemaldatud, oleksid asendatud materjalidega, millel on samad véi paremad
omadused!

Autode remontvarvimiseks varvitdokojas on lisaks professionaalsete oskustega automaalrile vaja
mitmesuguseid seadmeid, t0riistu, tarvikuid ja materjale. Nendega tutvume té6protsesside
jarjekorrale vastavalt selle raamatu edasistes peatikkides.

Remontvarvimine on jarelturu autoremondi oluline osa nii investeeringute, toomahu kui ka
rahalise tulemuse seisukohast ning protsessina iiks autoremondi kdige keerukamaid osi.

Vigastatud varvipinnaga auto detaili lihvimisel (vigastuse valjalihvimisel) paljanduvad erinevad
originaalvarvkatte kihid, just nii nagu selgitasime eelmises peatiikis, ning automaalri té6llesanne on
asendada need kihid remontvarvimise kaigus analoogse ulesandega varvimaterjalidega.

Kattelakk

= Alusvarv
Taitevkrunt

Kataforees
- krunt

Tsingikiht

Terasplekk

Joonis 5§ — Metallini Iabilihvitud, originaalvarvkattega auto detaili pinnal paljanduvad erinevad vérvkatte kihid

Ainult kéikide originaalvarvkattes sisalduvate tehnoloogiliste varvimaterjali kihtide taastamine tagab
varvkatte kestvuse ja aluspinna kaitse vastavalt auto tootja garantiinduetele.
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1.4.3 Remontvarvimise protsessis kasutatavate varvimaterjalide lilesanded

Nagu juba mainitud, tuleb remontvarvimisel taastada koik originaalvarvkatte kihid, seetottu ei erine
varvkatte Ulesehitus peale remontvarvimise protsessi oluliselt tehase varvkatte omast.

Lakk

Alusvarv

Taitevkrunt
Aluskrunt

Pahtel

¥ ——— Aluspind

Joonis 6 — Peamine erinevus originaalvérvkatte ja remontvérvimisel tekitatava vérvkatte vahel on pahtli kasutamises

Peamised erinevused originaalvarvkatte ja remontvarvimisel saavutatava varvkatte vahel on:

¢ Remontvarvimisel puudub ED - krundi kiht, seda asendab remontvarvimisel aluskrunt

e Ebatasasuste kdrvaldamiseks aluspinnal kasutatakse remontvarvimise protsessis pahtlit.

1.Pahtel (OEM = puudub, teatud juhul keretina)

Foto 50 — Pahtli kasutamine ebatasasuste téitmiseks Foto 51 — Pabhtli lihvimine kujusse

Ulesanne:

o Taita ebatasasused autokere pindadel

Noutavad omadused:

Nakkumine kdigi auto kere materjalidega
Kiire kuivamine

Lihtne lihvida

Sile thtlane pind
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2. Aluskrunt (OEM = ED - krunt)

Foto 52 — Pinna ettevalmistamine kruntimiseks Foto 53 — Halja metalli katmine korrosioonikaitse krundiga

Ulesanne: Tagada taitevkrundi ja aluspinna nakkumine ning aluspinna korrosioonikindlus.
Noutavad omadused:

e Hea nakkumine aluspindadega ja korrosioonikaitse véime
o Kiire kuivamine
e Sile Ghtlane pind

3. Taitevkrunt (OEM = taitevkrunt)

Foto 54 — Pinna katmine téitevkrundiga Foto 55 — Vérvimiseks ettevalmistatud téitevkrundi pind

Ulesanne: tagada vérvkatte elastsus. Taitevkrundi 30-35 um kiht toimib puhverkihina aluspinna ja
kattevarvi vahel. Taitevkrunt hoiab ara kivilookide poolt tekitatavaid labivaid vigastusi varvkattes.

Noutavad omadused:

e Hea nakkumine aluspinnaga
o Kiire labikuivamine

o Sile pind ja lihtne lihvida

o Vaike jarelkuivamine
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4. Alusvarv (OEM = alusvarv)

Foto 56— Vérvimine metallikefekt-alusvérviga Foto 57 — Alusvérviga kaetud pinna lakkimine

Ulesanne: annab pinnale vajaliku varvitooni. Alusvéarv on 2-kihilise varvkatte esimene kinht, mis vajab
kaitseomaduste ja laike saavutamiseks katmist lakiga.

Noutavad omadused:

e Hea katvus

e Tapne tooni- ja efekti sobivus
o Kiire Iabikuivamine

e Lihtne hajutada

4. Kattelakk (OEM = kattelakk)

Ulesanne: annab pinnale vajaliku ldikeastme ja kaitseb alusvarvi keemiliste, bioloogiliste ja
mehaaniliste valismdjude eest.

Noutavad omadused:

e Hea mehaaniline ja keemiline vastupidavus

e Hea laige

e UV-kaitse

o Kiire ja taielik I&bikuivamine, védhene jarelkuivamine
o Keemiliselt tugevalt kinnituv alusvarvi kihile

* ALTERNATIIV
Pinnavarv (ei vaja lakkimist) — (OEM = pinnavarv)

Ulesanne: annab pinnale vajaliku varvuse ja kaitseb aluspinda keemiliste, bioloogiliste ja
mehaaniliste mojude eest.

Noutavad omadused:

e Hea katvus

e Tapne toonisobivus

o Kiire ja taielik labikuivamine

¢ Hea mehaaniline ja keemiline vastupidavus
e Hea laige

e UV-kaitse
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1.4.4 Varvisusteemid ja autotootjate seos remontvarvimisega

Enamasti valmistavad varvimaterjale autode tehases varvimiseks ja remontvarvimiseks samad
ettevotted. Siiski on maailmas ka mitmeid originaalvarvide tootjaid, kes remontvarvimaterjale ei tooda
— tuntumad neist on Jaapani firmad Kansai Paint ja Nippon Paint, samuti mitmed vaiksemad tootjad
Saksamaal, Itaalias ja Ameerika Uhendriikides.

Remontvarvimise korral ei ole td0protsessi parameetrid alati Ghesugused voi kontrollitavad ja seetdttu
on tavaparane, et varvitddkoda kasutab autode remontvarvimisel Uhe valmistaja tooteid.

Uhe tootja poolt valmistatud, omavahel protsessina toimivate varvimaterjalide kooslust nimetatakse
varvisusteemiks.

Uhe varvisiisteemi kasutamisel tagab varvimaterjalide tootja nende omavahelise sobivuse ka muutlike
kasutustingimuste korral. Varvitddkojal endal puuduvad vdimalused ja oskused hinnata erinevate
keemiliste komponentide kokkusobivust ja nii voibki eri valmistajate materjalide kombineerimise
tagajarjeks olla naiteks laki koorumine alusvarvilt.

OLULINE! Remontvarvimisel varvitdokojas tuleks alati kasutada koéikides t66 etappides sama
valmistaja varvimaterjale ehk varvististeemi.

Remontvidrvimise varvimaterjale valmistavad firmad vdib pdhiosas jagada kolmeks:

Esimesed neist on samad ettevotted, kes toodavad varvimaterjale ka autode tehaseliinidel
varvimiseks (OEM). Kdigi nende remontvarvististeemid on enamiku autotootjate poolt ka taielikult
katsetatud ja heaks kiidetud vastavat marki autode remontvarvimiseks (ka garantiiremondil),
autoriseeritud varvitddkodades.

Peamised varvisusteemide valmistajad (nii OEM- kui remontvarvististeemid) — nn. ,suur nelik®:

AXALTA Coatings (end. DuPont Performance Coatings) Standox, Spies-Hecker, Cromax, Nason

BASF Coatings Glasurit, RM
PPG Industries PPG, Nexa (endine ICI), Max Mayer
AKZO Nobel Coatings Sikkens, Lesonal

Teiseks, suured varvitootjad, kes ei tooda originaalvarve autotddstusele vdi teevad seda vahesel
maaral ja kelle remontvarvitoodetel pole autotootjate autoriseeringut, peamised neist:

Sherwin-Williams Company Sherwin Williams, Martin Senour
Valspar Corporation Valspar, DeBeer, House of Color, Octoral
Mipa

Lechler Refinish, Stoppani

Kolmandaks, nn. ,hobikasutuseks® méeldud vai poolprofessionaalsete toodete valmistajad, kes
peamiselt kopeerivad turul olevate kvaliteetvalmistajate tooteid ja tavaliselt ei oma taielikku
varvislsteemi, vaid ainult mingit osa remontvarvimise protsessis vajaminevatest toodetest.
Autovalmistajate autoriseeringud nendel toodetel puuduvad. Mdned naited:

Mobihel
Novol
Spectral
Globo

Lisaks viimati nimetatutele on kiimneid kohalikke tootjaid nii Ameerikas, Euroopas kui Aasias.
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Automaalril on kindlasti huvitav teada, et lokaalselt on autovalmistajatel kasutusel ka nn. ,oma“
remontvarviststeemid, mille puhul turustavad autovalmistajad ,oma“ pakendis lepingu alusel tuntud
varvisusteemide valmistajate remontvarvisisteeme ja kontrollivad sellega ka oma turustusketi
kereremondi- ja varvitbokodade varustamist. Tuntuimad naited:

BMW Color System Euroopas Glasurit, Ameerikas Standox

Renault Ixell Standox/Spies-Hecker

Volkswagen ainult Saksmaal, Standox/Spies-Hecker

Toyota Co-Branded Standox/Spies-Hecker, I6petatud 2012 aasta 16pus

Uhelt poolt on néha sellise tegevuse hoogustumist, teisalt aga ei ole sellised, labi autofirmade
turustatavad varvististeemid olulist populaarsust leidnud.

Pigem on viimasel ajal on olulisemaks trendiks muutunud raamlepingud autovalmistaja ja
varvisusteemi tootja vahel, millega reglementeeritakse ainult piiratud arvu varvitootjate ligipaas
autovalmistaja jarelturu vorgu varvitdokodadele, mis tavaliselt hdlmavad ulatuslikke arendustegevuse,
koolituse ja tehnilise toe kokkuleppeid. Tuntuimad naited:

Toyota Motor Europe Axalta Coatings (Standox, Spies-Hecker, Cromax) ja AKZO Nobel
(Sikkens, Lesonal).

BMW AG Axalta Coatings (Standox ja Spies-Hecker) ja BASF Coatings
(Glasurit ja RM).

Daimler AG (Mercedes) Axalta Coatings (Standox ja Spies-Hecker), BASF Coatings (Glasurit

ja RM) ning PPG Industries.

Enamus autovalmistajaid on siiski autoriseerinud kéik varvitootjate ,suure neliku® tooteststeemid.
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MOODUL 1. Kiisimused omandatud teadmiste kontrolliks ja kinnistamiseks

1. Millega varviti autode keresid enne varvipustolite kasutuselevéttu?

Milliseid varve kasutati Fordi mudel T varvimisel?

Millisel 20-sajandi kimnendikul said populaarseks kahevarvilised auto?

Millal voeti esmakordselt kasutusele autode tootmisel 2-komponentsed pollGuretaanvarvid?
Mida tdhendab ,OEM-varvimine“?

Milline oli populaarseim varv séiduautodel aastal 20127

Milliseid materjale kasutatakse auto keredetailide valmistamiseks?

© N o g h~ w0 DN

Millistest materjalide valmisatud keredetailide kombinatsioone kasutatakse autode
valmistamisel?

9. Kirjelda auto originaal-varvkatte tlesehitust?

10. Milline on taitevkrundi peamine Ulesanne auto varvkatte osana?

11. Millist varvkatte osa, mida kasutatakse remontvarvimise korral, ei kasutata autotehastes?
12. Mida tdhendab ,varvisisteem“?

13. Mis voib juhtuda kui Ghe varvivalmistaja alusvarvi peale kanda teise varvivalmistaja lakk?

MOODUL 1. Praktilised iilesanded

1. Votke originaalvarviga kaetud auto terasplekist detail ning lihvige ekstsentriklihvijaga
varvkattest puhtaks peopesa suurune ala. Nimetage ja kirjeldage paljastunud
varvimaterjali kihte.

2. Tehke naidisauto peal, vdimaluste piires kindlaks, millisest materjalist on selle keredetailid
valmistatud. Selgitage, milliste faktide alusel te erinevad alusmaterjalid kindlaks tegite.

3. Modtke varvikihi paksuse modtjaga erinevate autode varvkatte paksust kllgedel,
mootorikattel ja katusel, kirjeldage tulemusi ja vérrelge neid omavahel.
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MOODUL 1. Kasutatud fotode ja jooniste autoridigused

Fotod

Arturs Apsitis (Riia, L&tj) foto -9, 10

Peeter N. Sarevet foto - 27, 29, 30

Peeter N.Sarevet'i triikiste kogust — 4, 28, 32

Ténu Tammist foto - 41

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa foto - 1, 2, 3,5, 6,7, 8, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19,
20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 31, 33, 34, 35, 36, 37, 40, 42, 43, 44, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 51, 52, 53, 54, 55, 56, 57
Meguiar’'s Company, California, USA (Benefit AS) foto - 38

Daimler AG, Stuttgart, Saksa foto - 39

Joonised

Tonu Tammist skeemid- 6
William Sarevet illustratsioonid— 2, 3
Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksamaa illustratsioonid ja skeemid— 1, 4, 5

Kdik skeemid ja fotod, mida ei ole nummerdatud, on périt 6piku autorite arhiivist.

MOODUL 1. Kasutatud kirjandus ja materjalid

Standox GmbH. (Axalta Coatings) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Glasurit (BASF AG) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Meguiar’s tehnilised — ja koolitusmaterjalid 2011-2014

PPG Industries tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
»,Materjalitehnika seletav sbnaraamat”, TTU Kirjastus 2013
Kemikaaliohutus Autohoolduses®, Té6tervishoiu keskus 2003
,Opilase teadusentsiiklopeedia“ — Kingfisher Publications 2004
, Tehnikaleksikon® - Tallinn 1981

Eesti Keele S6naraamat” — Eesti Keele Instituut 1999
LPainting , self study program*“- Volkswagen AG, 2010

» Toyota Painting Workbook®, Jaapan 2011

,Dailer Chronicle®, Steidl & Daimler AG Stuttgart, 2011
Mercedes-Benz Classic Archives

Wikipedia, Eesti, Inglise ja Saksa

Autorite isiklikud mérkmed ja labitud koolitustelt ning seminaridelt saadud materjalid

Ko&ik skeemid ja fotod, mida ei ole nummerdatud, on parit dpiku autorite arhiivist.

Raamatu autorid on andnud endast parima, et tuvastada kdigi kasutatud materjalide autorlust. Juhul, kui sellele vaatamata
leiab keegi, et temale kuuluvaid materjale on kasutatud autoridiguste vastaselt vdi kui materjalide kasutamise kohta on
kusimusi, palume vétta Uhendust raamatu autoritega.
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OPPEMOODUL 2: AUTOMAALRI TOORIISTAD JA SEADMED, TOOOHUTUS

2.1 Tooohutus autode remontvarvimistoodel

Riskid ja ohud, nende véltimine

Opiviljund: Opilane omab (ilevaadet automaalri tédga kaasnevatest terviseriskidest ja ohtudest ning
oskab neid igapaevases t60s valtida voi vahendada miinimumini.

Automaalri t66s puutume kokku paljude kemikaalidega, mis on tervisele ohtlikud, naiteks lahustid,
vedeldid, kdvendid, polliesterpahtlid, peroksiidkdvendid jne. Seetbttu on oluline neid ohte arvesse
votta, et pikaajaline t66 valitud erialal to6tajate tervisele negatiivselt ei mojuks.

Inimese organismil on suurepdrane véime oma n.6. ,sisemise puhvri“ abil siluda t66s ette tulevaid
vaiksemaid kemikaalimurgitusi ning seetdttu tavaliselt otseseid murgitusndhte kohe ei teki. Kahjuks
voib tanu sellele jadda mulje, et kemikaalid polegi tervisele ohtlikud. Paraku on sellel ,puhvril“ oma
limiit ning kui see limiit tais saab, siis toimuvad muutused inimese tervislikus seisundis vaga kiiresti ja
suures ulatuses. Ohud, mis automaalri t66 endaga kaasa toob, on naiteks silikoos (krooniline
kopsuhaigus), allergiad, silmade ja naha arritused, Ulitundlikkus. Seetdttu on oluline igapaevaselt ja
nduetekohaselt kasutada isikukaitsevahendeid, et valtida terviseriske tulevikus.

Lisaks terviseriskidele puutuvad automaalrid oma t66s kokku ka muude ohtudega, naiteks tuleohtlikest
varvimaterjalidest tingitud tule- ja plahvatusoht, t66s olevate ja tddkojas seisvate autode paakides
oleva kltuse plahvatusoht ning ohud, mis lahtuvad elektriseadmete kasutamisest jne.

Vaatleme allpool Iahemalt peamisi ohuliike ja nende valtimist.

2.1.1. Peamised riskid autode remontvarvimisel
1. Tolmu sissehingamine — pahtli, kruntide ja varvkatte lihvimisel.

Kdigepealt teeme selgeks, milline tolm tapsemalt endast ohtu kujutab. Lihvimistddde kaigus tekkiva
tolmu saab jagada suures plaanis kaheks — jame tolm, mille osakeste suurus on tle 5 ym (1 ym =
0,001 mm) ja peenike tolm, mille osakeste suurus on alla 5 um. Meie Ulemistes hingamisteedes
paiknevad organismi looduslikud kaitsevahendid - ninakarvakeste ja viburitega kaetud hingetoru naol,
mis suudavad piiratud koguses takistada jameda tolmu sattumist meie kopsudesse, kuid peenem tolm
ligub sellest kaitsebarjaarist 1abi. Seeparast kujutab suurimat ohtu meie tervisele just peenike tolm,
mida me silmaga ei nde, kuid mis pusib 6hus jamedast tolmust oluliselt kauem.

Naide: tolmuosakeste suurus vorrelduna inimese juuksekarvaga:

r; Ulemised hingamisteed
10pm

Tolm 5 um
=0,005 mm

Ving
1pm - 0,1 um

Aur < 0,1 pm
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Joonis 1 — Tolmuosakeste moju hingamisteedele on erinev, olenevalt tolmuosakeste suurusest
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2. Varviaurude sissehingamine — varvimaterjalide pihustamisel tekivad piisakesed suurusega alla
0,1 ym, millest moodustub vérviaur ja, sarnaselt eelmises punktis toodule, ei suuda organism
takistada nii peenikeste osakeste joudmist kopsu.

3. Lahustiaurude sissehingamine — lahustiaurud tekivad naiteks pinna puhastamisel
puhastusainega (silikoonieemaldiga), varvide segamisel ja samuti varvide pihustamisel.

4. Vahetu kontakt kemikaalidega — naiteks pollUesterpahtli pinnale kandmisel palja napuga, ilma
kindaid kasutamata, varvikomponentide pritsmete sattumisel nahale, t66vahendite pesul lahustiga ilma
kaitsekinnasteta, poleerpasta sattumisel silma voéi suhu.

5. Tuleoht — k&ik lenduvaid orgaanilisi Gihendeid (lahusteid) sisaldavad materjalid on suuremal voi

vahemal maaral tuleohtlikud otsese kokkupuute korral lahtise tule vdi sddemetega. Lahustiaurud
voivad teatud kontsentratsiooni korral olla isegi plahvatusohtlikud.

2.1.2. Terviseriskide valtimine ja tooohutus

Terviseriskide valtimiseks tuleb kdigepealt:

¢ valja selgitada, millised on ohtlikud ained

e tutvuda toote pakendil olevate ohutuskirjetega ja neid jargida
e tutvuda toodete kasutus- ja ohutusjuhenditega

o tOOtada hasti ventileeritud ruumis

e kanda ohule vastavaid isikukaitsevahendeid

Inimesele voi keskkonnale ohtlike ainete margistamiseks kasutatakse pakenditel ja toodete
margistuses jargmisi ohusimboleid:

¥

Miirgine (T) ja Véga tuleohtlik (F) Kahjulik (Xn)
Vaga miirgine (t+) Eriti tuleohtlik (F+) Arritav (Xi)

Plahvatusohtlik (E)  Oksiideeriv (O) Sé6biv (C) Keskkonnaohtlik (N)

Neid simboleid pakendil margates tuleb kasutus- ja ohutusjuhendit eriti hoolikalt lugeda.

Tooohutuse tagamine

Lisaks tervisega seotud riskidele tuleb varvimistddkojas poorata tdhelepanu ka muudele ohtudele,
naiteks tule- ja plahvatusoht ning keskkonna saastamise oht. Samuti vbivad plahvatusohtu endas
kujutada lahustiaurud teatud kontsentratsiooni juures. Seeparast tuleb t66keskkonnas ohutuse
tagamiseks jargida jargmisi ohutusnéudeid:
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Kasutage lahusteid sisaldavate ainete segamiseks ainult selleks ettenahtud kohti (nt.
varvilabor voi daratdbmbeventilatsiooniga varustatud té6koht).

Pihustage lahusteid sisaldavaid aineid ainult selleks ettenadhtud kohas (nt. varvikamber voi
ventileeritav krundiala).

Valtige lahusteid sisaldavate ainete kasutamist tuleohtlike td6de vahetus lahetuses (nt.
keevitustddd, metalli I6ikamine, kdiamine).

Valtige varvimaterjalide ja lahusteid sisaldavate ainete sattumist kanalisatsiooni. Kéik jaagid
tuleb koguda vastavatesse konteineritesse ja utiliseerida.

OLULINE! Sddeme- ja tuleohu viltimiseks autode varvimisel on varvikambris keelatud:

Sadita varvikambrisse autoga, millel on aku lahti thendamata — sddemeoht!

Sadita varvikambrisse autoga, millel on gaasiseade (LGP) ja see on demonteerimata —
plahvatusoht!

Varvida autot, mille kiitusepaagi kork on varvimise ajaks eemaldamata — plahvatusoht!
Varvida siis, kui varvikambri uksed on avatud.

Varvida, kui varvikambri ventilaatorid ei t66ta.

Suitsetada varvikambris — plahvatusoht!

Valmistada vdi segada varvimaterjale varvikambris.

Kasutada kambris seadmeid vdi vahendeid, mis véivad tekitada sddemeid.

Kokkuvotteks

Automaalri tddga seotud riskide ja ohtude valtimiseks tuleb alati jargida alljargnevaid lldisi
pohimoétteid:

Tutvuge alati toodete kasutus- ja ohutusjuhenditega
Tootage hastiventileeritud ruumis

Jargige tuleohutuse eeskirju ja -reegleid

Jargige sisekorra eeskirju
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Hingamiselundite kaitsevahendid. Kaitseriietus. Kindad. Kaitseprillid. Turvajalanéud.

Opiviljund: Opilane omab (ilevaadet automaalri téoks vajalikest isikukaitsevahenditest ja nende
toimepbhimotetest. Oskab turul saadaolevatest toodetest valida oma t66ks sobiliku kaitseklassiga
isikukaitsevahendid ja neid bieti kasutada.

Eelmises punktis toodud terviseriskide valtimiseks kasutatavad isikukaitsevahendid jagunevad
hingamise kaitsevahenditeks, kaitseriietuseks, -kinnasteks, -prillideks ja turvajalanéudeks.

2.2.1. Hingamiselundite kaitsevahendid

Automaalri kdige olulisemad kaitsevahendid on hingamiseelundite kaitsevahendid e. hingamis-
kaitsevahendid, mis kaitsevad bronhe, hingamistoru ja kopse nii kahjuliku tolmu, pritsmete kui ka
lahustiauru eest. Hingamiskaitsevahendeid nimetatakse ka respiraatoriteks. Lahtuvalt oma
kaitseomadustest jagunevad autovarvimistdéokojas kasutatavad respiraatorid kaheks:
tolmurespiraatorid ja varvimisrespiraatorid. Tolmurespiraatorite tGlesanne on takistada tervisele
kahjuliku tolmu (nt. lihvimistolm) sissehingamist, varvimisrespiraatori Glesanne on lisaks tolmule kaitsta
maalrit ka lahusti- ja varviaurude eest.

1. Tolmurespiraatorid

Tolmurespiraatoreid on aegade jooksul valmistatud erinevatest materjalidest, alates mitmekihilisest
kootud kangast kuni poroloonini valja. Sellised respiraatorid toimivad s6ela pohiméttel ja selleks, et
nad paremini tolmuosakesi 6hust valja ,sdeluksid®, tuleks teha sdela silm kas vaiksem vdi lisada
rohkem kihte. Paraku vaheneb seelabi 6hu labivool respiraatorist ja seega muutub hingamine labi
sellise respiraatori vaga raskeks. Seetottu on tdnapaevastes tolmurespiraatorites kasutusele véetud
teistsugused tehnoloogiad, mis véimaldavad kull hingatavast dhust eraldada Uha vaiksemaid osakesi,
kuid hingamistakistus seeldbi oluliselt ei suurene. Selliste respiraatorite filtermaterjal on valmistatud
sunteetilistest kiududest, mis paiknevate korraparatult avatud struktuurina.

Foto 1 — respiraatori filtermaterjali suurendus

Respiraatorite filtermaterjaliks olevad slinteetilised kiud plitiavad osakesi kinni neljal erineval meetodil:

Sadestumise meetod - sellisel meetodil plitakse kinni suuremad kui 2 um osakesed. Need
osakesed liiguvad aeglasemalt ning langevad raskusjou toimel filtris olevatele kiududele.

~ SECIMENTATION )
STREAMLINES iz ATION

Joonis 2 — Sadestumismeetodi toimemehhanism
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Kokkuporke meetod - osakesed suurusega 0,5-2 um pdrkuvad filtrit Iabides tanu oma inertsile vastu
filtri kiude ja jdavad sinna pidama.

STREAMLINES — IMPACTION

Joonis 3 — Kokkupdrkemeetodi toimemehhanism

Haakimise meetod - osakesed suurusega 0,05-0,5 pym Iabivad filtri suurel kiirusel ja ei pruugi otseselt
kiududega kokku poérgata, kuid kiududest Iahedalt méddudes puitakse nad kinni ja haagitakse kiule.

[INTERCEPTION

STREAMLINES

Joonis 4 — Haakimise meetodi toimemehhanism

Elektrostaatiline meetod - seda meetodit kasutatakse 6hutakistuse vahendamiseks ja efektiivsuse
suurendamiseks. Sellisel meetodil valmistatud filtri kiud on elektrostaatikaga laetud ning osakesed ei
haagita kiududele mehaaniliselt vaid tdmmatakse kiududele staatika poolt tekitatud magnetvalja abil.
Elektrostaatilised filtrid eemaldavad sissehingatavast 6hust osakesi suurusega 0,01-2 pm.

Chargec Particules

| -
==
a ©

Charged Fiber

Joonis 5 — Elektrostaatilise meetodi toimemehhanism

Lisaks elektrostaatilisele filtrile muudab respiraatori kasutamist mugavamaks valjahingamisklapi
olemasolu. Labi filterkanga sisse-valja hingates muutub filter valjahingatavas 6hus sisalduvast
niiskusest marjaks, mislabi tema efektiivsus langeb ning dhutakistus suureneb. See muudab
hingamise raskemaks ning respiraatori all kerkiv temperatuur teeb respiraatori kandmise eba-
mugavaks.

Véljahingamisklapiga mudelitel juhitakse valjahingatav niiske dhk otse vélja ning tanu sellele on filtri
efektiivsus pikaajalisem ning respiraatori kandmine mugavam.

Naide: 3M P2 klassi tolmurespiraator valjahingamisklapiga.

Fotod 2,3,4 — P2 klassi véljahingamisklapiga respiraator. Teisel pildil respiraatori korrektne ja kolmandal vale kasutamine
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Tolmurespiraatoreid valmistatakse vastavalt kasutusotstarbele kolmes kaitseklassis, mida vastavalt
Euroopa standardile EN 149 tahistatakse: P1, P2 ja P3. Kaitseklass naitab respiraatori efektiivsust
Umbritseva 6hu puhastamisel:

Kaitseklass Efektiivsus (Umbritsevast dhust Mitu korda Uletab
eemaldatavate tolmuosakeste %) kaitsevbime OEL* limiiti

P1 78 4 x

P2 92 12 x

P3 98 50 x

*OEL (Occupational Exposure Limit) — tddkeskkonnas lubatud maksimaalne saasteainete
kontsentratsioon 8-tunnise té6paeva jooksul.

NOUANNE! Eeltoo teostamisel kasutage alati vihemalt P2 klassi tolmurespiraatorit.

OLULINE! Tolmurespiraatorid on Uhekordse kasutusega, mis tdhendab, et séltuvalt todkeskkonna
saastatusest tuleb tolmurespiraatorid iga paev voi vajadusel ka mitu korda paevas valja vahetada.

2. Varvimisrespiraatorid

Varvimisrespiraatori lesanne on kaitsta automaalrit sissehingatava lahustiauru ja varvitolmu eest.
Varvimisrespiraatoreid on kahte liiki: negatiivse rohuga respiraatorid, kus 6hk liigub Iabi filtrite kopsu
poolt maski alla tekitatud negatiivse réhu (vaakumi) toimel, ja positiivse rohuga respiraatorid, kus dhk
suunatakse maski alla valise jéu toimel (surudhk, mootor). Viimaseid nimetatakse ka hingamis-
seadmeteks.

Negatiivse rohuga varvimisrespiraatorid

Negatiivse rdhuga varvimisrespiraatorid on respiraatorid, mille all tekib sissehingamisel negatiivne
rohk, mis tdmbab valise 6hu labi filtrite sisse. Sellised respiraatorid koosnevad maskiosast ja tavaliselt
kaheosalisest filtrist: eelfiltrist, mille Glesanne on kinni pliida varvitolm ja kaitsta respiraatori pohifiltrit
ummistumise eest, ning pohifiltrist, mille lesanne on teha kahjutuks gaasilised ained (lahustiaur).

Eelfilter kujutab endast sisuliselt tolmufiltrit, mida kasutatakse ka tolmurespiraatorites.

Pohifilter sisaldab aktiivsitt ja teisi komponente, mis neutraliseerivad sissehingatavas 6hus
sisalduvad kahjulikud ained. Maskiosa voib olla poolmaski vdi tdismaski kujul, millest viimase puhul
on kaetud ka silmad. Maskiosa on valmistatud kas silikoonist vdi pehmest kummist ning ta on
varustatud valjahingamisklapiga.

Varvimisrespiraatori ehitus:

Ainulaadse kujuga
mask
_ spetsiaalsest
hiipoallergeensest

Reguleeritav
kuklarihm

Tolmufilter

Paraboolne vilja- - Soefilter

hingamisventiil

Foto 5 — Vérvimisrespiraatori ehitus Foto 6 — Virvimisrespiraatori kasutamine kruntimistéGdel
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Varvimisrespiraatoreid on kahte tiilipi — iihekordsed ja vahetatavate filtritega. Uhekordsetel
respiraatoritel on soefiltrid ehitatud maskiosa sisse ja pole vahetatavad, seega tuleb filtri kasutusea
I6ppemisel valja vahetada kogu respiraator. Vahetatavate filtritega respiraatoril on sée- ja tolmufiltrid
vahetatavad ning maskiosa korduvkasutatav.

[ I \ ~' i i ‘ |. f J
U |h“!h| il n M i |“\|IH.
Foto 7 — Uhekordne

(hooldusvaba) vérvimisrespiraator poolmaskiga vérvimisrespiraator

Foto 8 -Vahetatavate filtritega, Foto 9 - Vahetatavate filtritega,

tdismaskiga varvimisrespiraator

Varvimisrespiraatoris kasutatavad gaasi/-auru soefiltrid on jagatud klassidesse vastavalt nende
kasutusalale ja ainetele, mida nad suudavad neutraliseerida. Jargnevas tabelis on ara toodud
aktiivsoefiltrite tahistus, neutraliseeritavad ained ja respiraatori kasutusalad.

Filter Saasteaine Kasutusalad
A1 Orgaanilised aurud Vanimistdod (soltuvalt ainetest)
A2 Autotoostus

Lennukitédstus

Vaigu valmistamine ja kasutamine
Laevatddstus

Tindi ja varvainete tootmine ja kasutamine
Liimitoodete kasutamine

Vani- ja lakitédstus

+formaldehiiiid

formaldehlitid 10xoel

K1 Ammoniaak Jahutusseadmete valmistamine ja hooldamine
Pé&llumajanduskemikaalid
ABE1 Orgaanilised aurud, Elektrollusi protsessid
anorgaanilised ja Hapetega puhastamine
happelised gaasid Metallis s66vitamine
Metalli té6tlemine
Kaik A1/A2 filtrile lubatud t66d
ABEK1 Orgaanilised aurud, Koik ABE1/K1 filtrile lubatud t66d
anorgaanilised,
happelised gaasid
ja ammoniaak
A1 Orgaanilised aurud, Haiglad (desinfitseerimistodd)

Farmaatsia ja laboratooriumid

*so6efiltreid tohib kasutada konsentratsiooni piirmaarani 10 x OEL,
ehk konsentratsioon ei tohi olla suurem, kui kimnekordne lubatud piirmaar
Ule selle konsentratsiooni peab kasutama isoleeritud puhta 6hu toitega respiraatoreid

*negatiivse réhuga respiraatoreid ei tohi kasutada ka gaaside/aurude korral, millel on margatavad
hoiatavad omadused (I6hn vBi maitse). Keemistemperatuur peab olema ile 65°C

OLULINE! Varvimisrespiraatoreid ja nende filtreid tuleb vahetada regulaarselt, sdltuvalt kasutusel
olnud tdé6tundidest. Kui I&bi respiraatori on tunda lahusti I6hna vdi suus imelikku maitset, siis tuleb
respiraatori filtrid koheselt valja vahetada.
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Positiivse rohuga varvimisrespiraatorid

Negatiivse réhuga respiraatorite kasutamisel pole kasutaja alati 100%-liselt kaitstud, sest kaitse soltub
filtrite seisukorrast, maski tihedusest ndol, valjahingamisklapi tihedusest ja kaitseprillide kasutamisest.
Naiteks filtrite ummistumise korral hakkab saastunud 6hk lekkima maski alla ndo ja maski vahelt.

Sellise olukorra valtimiseks on valja td6tatud nn. positiivse réhuga respiraatorid, kus maski alla
suunatakse puhas 6hk kas surudhuslsteemist vdi motoriseeritud filtritest ning seelabi tekitatakse
maski alla Glesurve, mis takistab saastunud dhu sattumist maski alla ja organismi. Selliseid
respiraatoreid kutsutakse ka puhta 6hu toitega kaitsemaskideks v6i hingamissusteemideks.

OLULINE! Puhta 6hu toitega kaitsemaski saavad edukalt kasutada ka habeme ja vuntside kandjad.

y |
Fh “CEY i

Foto 10 — Poolmaskiga puhta 6hu toitega respiraator Foto 11 — Taismaskiga puhta 6hu toitega respiraator

2.2.2. Kaitseriietus

Todriietus ei ole pelgalt iluasi vdi kuuluvuse tunnus firmariietuse ndol. Automaalri tddriietusel on
ennekdike otsene Ulesanne kaitsta meid kahjuliku tolmu, lahustiaurude ja vahetu kokkupuute eest
kemikaalidega ehk kasutatav riietus on kaitseriietus.

Automaalri tooriietus jaguneb kaheks:

o Eeltdo riietus
e Varvimis- (pihustamis) riietus.

Eelt60 riietus peab kaitsma meid tolmu ja pritsmete eest, olles seejuures piisavalt hingav, sest
fausiline t66 pdhjustab higistamist ning labihigistatuna on ebameeldiv nii ise t66d teha kui ka teistel
sellise tootaja I1dheduses viibida. Eeltdd riietuseks sobivad tavalised tdriiete poes saadaolevad
traksidega pliksid voi toéoulikonnad. Ainus erinevus, mida tuleks silmas pidada, on néébid-trukid-lukud
— need peaksid olema kas liistu taha peidetud voi tasapinnalised, et kogemata auto pinnale toetudes
ei kriimustaks metalltrukid/lukud vdi —nd6bid auto varvkatet.

Rebenenud riietus tuleb parandada véi valja vahetada, sest suureneb oht riietega kuhugi kinni jaada -
naiteks auto likkamisel varvimiskambrisse v6ib auto serva taha haakunud riietus kiiluda teid auto ja
kambriukse vahele, mis I6peb tdsisemate tagajargedega pigem inimesele.
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Naited eeltoo kaitseriietuse kohta:

‘.— \ “f ]

a

Fotod 12,13,14,15 — Erinevad variandid eelté66 tegemisel kasutatavast t6oriietusest

Varvimisriietus on reeglina vaid varvimiskambrisse sisenemiseks selga pandav riietus, mida hoitakse
tolmuvabas kapis vdi pakendis eeltdo riietest eraldi ning selle tGlesanne on takistada tdoriietele
sadestunud tolmu sattumist varskele varvile pihustamise kaigus ning kaitsta maalrit ennast varvitolmu
ja pritsmete eest.

Varvimisriietuseks sobib tdé6kombinesooni vormis antistaatiline, pritsmekindel ja ebemetevaba
kaitseriietus - varvimisulikond. Soovitatavalt vdiks varvimisilikonnal olla kapuuts, et kaitsta juukseid
varvitolmu eest ja varsket varvipinda omakorda juuste eest. Varvimisulikondi valmistatakse tavaliselt
nailonist vdi paberisarnasest materjalist (nt. Tyvek™) kuid ka muudest kunstmaterjalidest.

Enamik kunstmaterjalist varvimisilikonnad on pestavad, samas kui Tyvek™-i sarnasest materjalist
varvimisulikonnad on Uhekordsed, mis tdhendab, et neid pole vdimalik pesta ja maardumise korral
vahetatakse nad uue vastu valja.

Soovitavalt vdiks varvimisriietus olla hele ja monokroomses toonis (valgest hallini), et varvimisilikonna
peegeldus varvitavalt pinnalt maalrit varvuse seisukohalt segadusse ei ajaks.

Naited varvimisriietuse kohta:

Fotod 16,17,18 — Erinevad variandid kruntimisel ja vdrvimisel kasutatavast tériietusest
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2.2.3. Kindad

Maalrit66s kasutatavad kindad jagunevad téokinnasteks ja kaitsekinnasteks.
Tookindad

Tavalised tookindad - kasutatakse komplekteerimis- ja Uldiste t66de teostamisel. Tavalise t6dkinda
Ulesanne on kaitsta kdenahka kulumise ja teravate servade I6igete eest. Eeltdoks sellised kindad ei
sobi, sest kdega pinna sileduse kontrollimiseks on tarvis pinda vahetumalt tunnetada. Palja kdega on
tunnetus parem, kuid pahtlipind kulutab kdenahka tublisti ja tulemuseks vbib olla ,ulitundlik” kasi, mille
iga puudutus valu valmistab, sest marrasnahk on dhukeseks kulunud.

Eeltéokindad — kasutatakse lihvimistdddel. Eeltdokindad, mis kujutavad endast dhukese
polUuretaankattega nailonkindaid, pakuvad kaitset lihvimistédde kaigus, kui on tarvis kontrollida pinna
siledust kdega Ule pinna libistades. Eeltddkinda tunnetus on lahedane palja kde omale, kuid kae
marrasnahk on kulumise eest kaitstud.

Foto 19 — Tavalised té6kindad Foto 20 — Maalri eelté6kindad  Foto 21 — Eelté6kinnaste kasutamine

Kaitsekindad

Uhekordsed kaitsekindad (kummikindad) — kasutatakse pahteldamisel, varvide-kruntide segamisel
ja pihustamisel.

Uhekordsed kaitsekindad on valmistatud kas lateksist v&i nitriilist. Selliseid kindaid on soovitatav
kasutada nii pahteldamise juures kui ka kruntimis- ja varvimisté6de teostamisel tdnu suhtelisele
lahustikindlusele. Kaitsevad kasi vahetu kokkupuute eest maalritdé6 kaigus kasutatavate kemikaalidega
(kdvendi, lahustid, varv, lakk). Kindad sobivad kasutamiseks ka lihvimistddde kaigus.

Kaitsekindaid valmistatakse erineva paksusega ja vastupidavusega lahustite suhtes. Allpool toodud
piltidel naha olevad sinised nitriil-kaitsekindad on méeldud tavakasutuseks ja mustad nitriilkindad
ndudlikumate tddde jaoks, kus kokkupuude lahustitega on suurem.

Foto 22 — Kaitsekinnaste jagaja  Foto 23 — Kaitsekindad pahteldamisel Foto 24 — Kaitsekindad puhastamisel
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Lahustikindlad nitriilkindad — kasutatakse t66vahendite pesemisel lahustitega ja eriti néudlike
puhastustédde korral, samuti varvi eemaldamisel varvieemaldusvahendiga.

Peale varvimistddde 16ppu on vaja koik tédvahendid ka kohe puhtaks pesta: nii pahtlilabidad,
varvipustolid kui ka naiteks varvisegamispulgad. Kuna pesemine toimub lahustitega, siis tuleb selleks
kasutada lahustikindlaid nitriilkindaid, mis on paksemad kui Ghekordsed kindad ning pikaajaliselt
lahustikindlad.

Foto 25 — Lahustikindlad nitriilkindad

2.2.4. Kaitseprillid

Kaitseprillid on méeldud silmade kaitsmiseks pritsmete ja varvi/lihvimistolmu eest. Kaitseprille
kasutatakse koos tolmu- véi varvimisrespiraatoriga. Saadaval on nii kinnised kaitseprillid kui ka
lahtised kaitseprillid. Kinnistel prillidel on klaaside imber silikoonkummist naotihendused, tanu
millele ei paase varvipritsmed kaitseprillide kilgede vahelt silma. Kaitseprille valmistatakse erineva
tumeduse ja varvusega, naiteks labipaistavaid, halle ja kollaseid.

Kaitseprillide klaasidel on reeglina ka UV-kaitse omadused.

Foto 26 — Kaitseprillide kasutamine Foto 27 — Lahtised kaitseprillid Foto 28 — kinnised kaitseprillid

2.2.5. Turvajalanéud

Maalri tojalatsid peavad olema tugevdatud turvaninaga ning antistaatilise, dli- ja lahustikindla ning
I&biastumiskaitset omava tallaga. Kdvast materjalist turvanina kaitseb varbaid mistahes jalale kukkuda
voivate esemete eest, antistaatiline tald aga staatilisest laengust tingitud elektril66gi eest, mis vdib
tekkida kéndimise ja lihvimist6d kdigus inimese ja pdranda vahel.

NOUANNE. Automaalri turvajalanéud peaks vastama vihemalt klassile S1P.
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Naited turvajalatsite mudelitest ja turvajalatsite klassifikatsioonist.

Kdrge mudel Madal mudel Poolavatud mudel
Foto 29 — Autode remontvérvimisel kasutatavate turvajalatsite eri tliiibid

Turvajalatsite klassid:

SB S1 S1P S2 S3 S4 S5

Varvastekaitse (200 J / 15000 N) . . . . . . .
Kinnine kannaosa . . . . . .
Antistaatiline (100KW - 1000 MW) . . . . . .
Kannaosa l166gisummutus . . . . . .
Veekindel nahk . .

Naeltoke (1100 N) . . .
Materjal kummi/PU/PVC . o
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2.3. Materjalide pinnale kandmise vahendid

Pahtlilabidad. Varvipiistolid. Kivikaitse- ja korrosioonikaitsematerjalide piistolid.

Opiviljund: Opilane omab lilevaadet eeltdds ja varvimisel kasutatavate materjalide pinnale kandmise
vahenditest ja nende toimepohimdtetest. Oskab valida oma téoks sobilikud vahendid vastavalt
tookeskkonnale ja t66 iseloomule.

Materjale, mida autode varvimistdode juures tuleb pinnale kanda, on mitmeid: vedelad varvimaterjalid
nagu krundid, varvid ja lakid ning poolvedelad materjalid, nagu pahtlid, mastiksid ja hermeetikud.
Jargnevalt tutvumegi nende vahenditega, millega erinevad materjalid pinnale kantakse.

2.3.1. Pahtlilabidad

Nagu nimetuski Utleb, kasutatakse neid todriistu pahtli pinnale kandmiseks. Pahtlilabidaid
valmistatakse erineva suuruse ja kujuga ning erinevatest materjalidest. Peamised tlitibid:

Terasest pahtlilabidad — need on enamasti valmistatud dhukesest, 0,3-0,4 mm roostevabast
terasplekist. Sellised pahtlilabidad on elastsed ja neid valmistatakse vaga erineva laiusega alates
50 mm kuni 400 mm valja. Pahtlilabidad vdivad olla kdepidemetega vdi ilma ning nende nurgad on
reeglina kas tais- voi teravnurksed. Veidi paksemast terasest suuremaid pahtlilabidaid kasutatakse
sageli pahtli segamisalusena ja pika kdepidemega kitsaid pahtlilabidaid pahtli ammutamiseks
pahtlipurgist.

Plastikust pahtlilabidad - vbivad olla vaga pehmed vdi keskmiselt elastsed. Valmistatakse laiustes
50-400 mm. Plastikust pahtlilabidaid kasutatakse sarnaselt metallist pahtlilabidatele, kuid neid on
lihntne vajadusel I6igata sobivasse kujusse eriliste kujuga pindade pahteldamiseks.

Kummist pahtlilabidad — on vaga elastsed ja kergesti painduvad. Nendega on lihtne té6delda
ndgusaid ja kaarjaid pindu, naiteks pdrkerauad, spoilerid jne. Kummist pahtlilabidaid kasutavad
osavad automaalrid ka Uldiselt pahteldatud pinna viimaseks silumiseks, et viia lihvimist66d
miinimumuini.

Foto 30 — Komplekt pahtlilabidad autode pahteldamiseks Foto 31 — pahtlilabida kasutamine siledal pinnal
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2.3.2. Varvipistolid

Varvipustol on automaalri kdige olulisem tdoriist, sest varvimistdo 16pptulemuse vormistamine toimub
varvi pinnalekandmise teel ja selle pinnale pihustamiseks kasutatakse just varvipustolit.

Varvimaterjalide pihustamise seadmeid nimetatakse varvipiistoliteks, kuna nende kuju meenutab
relva (pUstoli) kuju ja neil on isegi paastik, nagu paris relval. Tési, kuuli asemel lendab varvipistolist
valja vaid varv...

Varvipustoleid toodetakse vaga erineva spetsifikatsiooniga, selle raamatu mahus tutvustame vaid
autode remontvarvimisel igapaevaselt kasutatavaid varvipustoleid.

Ulaanumaga virvipiistolid (i. gravity feed spraygun)

Ulaanumaga vérvipistolid on enimlevinud vérvipistolid véarvitdékojas. Neid iseloomustab varvianuma
(paagi) paiknemine varvipustoli peal ja varvimaterjal valgub pihustussiisteemi gravitatsiooni mojul.

Sellise varvipustoli peamine eelis on kogu anumas oleva materjali drakasutamine. Varvianuma maht
jaab tavaliselt vahemikku 0,6-0,75 L.

Fotod 32, 33, 34, 35 — valik (ilaanumaga vérviplistoleid — (SATAjet 4000, SATAjet KL, IWATA SuperNova, DeVilbiss Gti)

Alumise anumaga varvipiistol (i. suction feed spraygun)

Alumise anumaga varvipustolite varvianum asub pustoli all ning materjal imetakse
pihustamisotsikusse surudhu mojul tekitatud hérenduse jéul. Selliseid pustoleid kasutatakse peamiselt
suurte vertikaalpindade varvimiseks tdnu oma suuremale anumale > 1L. Tanapaeval kasutatakse
seda tllpi varvipustoleid autode remontvarvimisel vaga vahe.

Foto 36,37 — alumise védrvianumaga vérviplstolid (SATA ja Anest Iwata-Air Gunza)
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Survestatud anumaga ja survetoitega varvipustolid (i. pressure feed spraygun)

Survestatud anumaga varvipustolite varvianum asetseb varvipustoli peal ja sinna sisse tekitatakse
rohk, mis surub I8bi varvidiusi rohkem materjali, kui see isevalgumise teel voimalik oleks.
Survetoitega varvipiistoli puhul suunatakse varv pustolisse surve all, kuid surveanum vdi varvipump
asetseb eraldi ning varv juhitakse pustolisse labi vooliku. Selliseid pistoleid kasutatakse pdhiliselt
suurte pindade ja tdédstusliku varvimiste korral, nt. busside varvimisel.

Fotod 38 ja 39 — survestatud anumaga ja survetoiitega vérvipistolid (SATA)

Aerograafid

Aerograafid on vaga vaikesed varvipustolid, mida kasutatakse automaalingute ja imevaikeste
varviparanduste tegemisel (nt. nahkistmete defektide remondil). Selliste varvipustolite
pihustamisotsikud on kdigest 0,1-0,5 mm suuruse varvidudsiga ning varvitav pind on téesti vaike.

Fotod 40,41,42 — erineva suuruse ja otstarbega aerograafid (lwata-Medea)

Vaatamata eelpool tutvustatud varvipustolite valisele erinevusele on nende kdigi t66pdhimbte sama —
surudhu abil pihustatakse vedel varvimaterjal imepisikesteks tilkadeks, mis siis 6hujoas pinnani
kantakse. Seda efekti nimetatakse atomiseerimiseks.

Varvipustoli pohikomponendid on:

e Pihustamisotsik — komplekt varvidiusist, varvindelast ja 6husoklist

e Varvidius — selle abil doseeritakse varvi hulka pihustamiseks

e Varvindel — selle abil on avatakse ja suletakse varvidiusi

e Ohusokkel — selles asuvad dhudiilisid pihustavad varvidiiisist valjuva varvi varvijoaks

o Varvilehviku regulaatorkruvi — selle abil on vdimalik reguleerida 6hu pealevoolu 6husokli
erinevatesse duusidesse

o Varvi etteande regulaatorkruvi — mille abil on véimalik piirata varvinéela kaiku

e Sisendsurve regulaatorkruvi — selle abil on véimalik piirata pUstolisse siseneva 6hu survet

o Paastik — sellega avatakse éhuklapp ja varviduis

e Varvianum — sellesse valatakse pihustamiseks valmis varv

o Korpus — selle sees asuvad 6hukanalid ja klapid ning selle kiljes on kdik muud detailid
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Virvi etteande kanal Varvi etteande

Ohusokkel Virvilehviku regulaatorkruvi

Virvidiids ja noel Sisendsurve regulaatorkruvi

Ohukanalid ja 8huklapp Varvipiistoli korpus

Varvipiistoli paastik

Joonis 6 — Vérviplistoli I&bildige ja osade kirjeldus (SATA)

Varvinoel

Varvidiits

Ohusokkel

Joonis 7 — Vérviplistoli pihustamisotsik ja selle osad (SATA)

Varvipustoli to6pohimote

Varvipustol pihustab varvi surudhu abil, mis varvi imepeenikesteks tilgakesteks atomiseerib.

Selleks avab pustoli paastik kdigepealt suruéhu klapi ning 6hk paaseb labi korpuses olevate kanalite
dhusoklisse. Ohusoklil on 2 ringi — sisemine ja valimine ring. Sisemise ringi diiiiside abil

atomiseeritakse varv ja valimise ringi diiiside abil vormitakse tekkinud varvijuga piklikuks voi
ovaalseks, vastavalt kasutusotstarbele.

Vilimise ringi 6hudiiiisid

Sisemise ringi 6hudiisid

Varvidiiiis ja noel

Joonis 8 — Vérviplistoli pihustamisotsiku 6hud(ilisi ehitus ja selle osad (SATA)
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Paastiku edasisel liikumisel tdmmatakse tagasi varvindel, mis avab varvidiusi ja varv valgub 1abi diUsi
valja. Varviduusi Umbritsev 6hujuga segab varvi dhuga ja hakkab seda peenemaks pihustama.
Seejarel liigub varvijuga edasi ning 6husokli sisemise ringi diitsid pihustavad selle peeneks uduks.

L

Joonis 9 — Vérvi pihustamise péhiméte ja skeem (SATA)

Edasi vormitakse pihustatud varvijoast valimise ringi diiisidest puhutava 6hu abil ovaalne varvilehvik
ning selle imber tekkinud 6hukardin ei lase joal enne pinnani jdudmist hajuda. Pinnani jdudes
moodustab varvilehvik pinnale ovaalse voi pikliku jalje, mille keskmine osa on ,marg“ ja seda
Umbritseb kuivem, 6hem osa.

Pinnale jdudvast varvimaterjalist kleepub osa pinnale, teine osa aga pdrkub koos dhujoaga tagasi ning
hajub varvimiskambris laiali ning eemaldatakse ruumist ventilatsiooni abil, seda osa nimetatakse
tlilepihustuseks (overspray). Protsenti kogu valjapihustatud varvist, mis jaab varvitavale pinnale,
nimetatakse varvipustoli efektiivsuseks ehk kasuteguriks.

Varvilehviku moodustumine:

Varvilehviku sisemine, marg osa

67

Varvilehviku vdlimine, kuivem osa

Joonis 10 — Vérvilehviku moodustumine ja lehviku osad (SATA)
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Pihustamisotsikute ja varvidiiiiside valik

Eksisteerib kahte tutpi varviplstoleid — selliseid, millel kasutatakse erinevate varviditside puhul Ghte
ja sama ohududusi (naiteks IWATA) ja selliseid, millel vahetades varvidilsi ja néela, tuleb alati
vahetada ka eelmistega kokku kuuluv 6hudlis. Viimasel juhul voime raakida pihustamisotsiku
valikust.

Varviduuside ava diameetrid vbivad olla vaga erinevad ning sobiliku ava suurus séltub pihustatava
varvimaterjali viskoossusest. Reeglina on varviduisi I1abimb6t ara toodud varvimaterjali tehnilises infos
ja seda on kvaliteetse tulemuse saavutamiseks soovitav jérgida. Uldiselt on kruntmaterjalide puhul
soovitatud kasutada 1,4-1,7 mm, alusvarvide korral 1,2-1,3 mm ja lakkide ning pinnavarvide
pihustamisel 1,3-1,5 mm avaga dllse. PolUester-pritspahtlite pihustamisel kasutatakse 2.5 mm duusi.

Lisaks duusidele kasutatakse varvide pihustamiseks pustolites erinevat td0survet (pihustusréhku) ja
selle alusel jagunevad varvipustolid jargmistesse kategooriatesse:

Kesksurve varvipiistolid (i. conventional)- kesksurve varvipistolite sisendrohk on vahemikus 4-6 bar
ja pihustusréhk on pdhimétteliselt sama. Kesksurve varvipustolite puhul tekib markimisvaarne
varvimaterjalide kadu seoses suure Ulepihustusega. Seda tiilipi varvipistolite kasutegur jaab
vahemikku 30-50%.

Madaldatud survega varvipiistolid (i. reduced pressure - RP) — madaldatud survega varvipustolite
sisendrohk on vahemikus 2,5 - 3,5 bar ja pihustusrohk on 1,5-2,0 bar. Kasutegur jaab vahemikku
50-65%.

Madalsurve varvipiistolid (HVLP)- madalsurve varvipustolite sisendrdhk on vahemikus 2,0-2,5 bar
ja pihustusrohk ca. 0,7 bar. Seda tilpi varvipUstolite kasutegur jaab vahemikku 65-80%.

Ldhend HVLP (i. high volume low pressure) tdhendab, et selliste pustolite puhul kasutatakse ,palju
ohku vaikse rohu juures®. Tanu vaiksemale pihustamissurvele on varvipustolist valjuva varvijoa kiirus
vaiksem, kui kdigil teist tlitipi varvipustolitel ja tdnu sellele pdrkub vahem varvi pinnalt tagasi —
Ulepihustus on vaiksem ning tanu sellele hoitakse kokku olulisel maaral varvimaterjali.

Survetoitega varviplistolid (i. pressure feed) - survetoitega varvipustolite puhul survestatakse
anumas olev materjal, mistdttu surutakse labi diilsi ronkem varvimaterjali, kui see isevoolu teel
voimalik oleks ja seejarel toimub materjali pihustamine surudhuga. Materjali rdhk on vahemikus
1,5-2,0 bar ja pustoli sisendrdhk 2,0-2,5 bar. Survetoitega stisteemi kasutatakse peamiselt tddstuses
suurte pindade ja/vdi viskoossemate materjalidega varvimisel.

Korgsurve varvipistolid (i. airless, airmix) — kdrgsurve varvipustolite puhul survestatakse materjal
kolb- v6i membraanpumba abil ning pihustamine toimub surve teel. Surudhku kasutatakse ainult kolb-
vdi membraanpumba kaitamiseks ja pihustusjoa modelleerimiseks (airmix slisteemis).

*Airless — dhuvaba kérgsurvepihustus, kus materjal surutakse 1abi pihustusdiisi réhul 90-400 bar. Seda
meetodit kasutakse todstusvarvimisel kdige sagedamini, kuna vdimaldab kiiresti varvida suuri pindu ja pihustada
vaga erineva viskoossusega materjale. Kasutusvaldkonnad: metallkonstruktsioonid, agregaadid, mahutid.

*Airmix - 6hu kaasabil toimiv varvipihustus t66p&himdte on sarnane airless siisteemile, pdhiline erinevus seisneb
surudhu lisamisel pihustusprotsessi, tdnu millele saavutatakse varvimaterjali peenem pihustus. Materjal surutakse
labi pihustusdiiisi réhul 30-150 bar ja lisatav surudhk on 0,5-2,0 bar. Meetodit kasutatakse peamiselt td0stuses
kus on vajalik kvaliteetsem pinnaviimistlus vérreldes airless stisteemiga.

NB! Kérgsurve varvimissiisteeme tidnapdevastes autovarvitookodades ei kasutata.

OLULINE! Varvipustol on uks olulisemaid automaalri toévahendeid! Peale pihustamistodde I6petamist
peske varvipustol alati hoolikalt puhtaks, sest tddvahendite korrektsest hooldusest séltub t66 kvaliteet!
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2.3.3. Kivikaitse- ja korrosioonikaitsematerjalide puistolid

Lisaks varvidele tuleb automaalril pinnale kanda ka erineva viskoossusega kivikaitse- ja korrosiooni-
kaitse mastikseid. Need materjalid on varvimaterjalidest tunduvalt viskoossemad ning nende
pinnalekandmiseks on seetbttu vaja kasutada spetsiaalseid pustoleid.

Kivikaitsepiistolid on suhteliselt lihtsa konstruktsiooniga ning tavaliselt saab neil reguleerida vaid
materjali pealevoolu, mille abil saavutatakse sobiva struktuuriga pind. Sellised puistolid on mdeldud
otse 1 liitrise mastiksipudeli peale kinnitamiseks.

On olemas ka taiuslikumaid pustoleid, mille puhul asetatakse mastiksipudel pistoli kiiljes olevasse
hermeetilisse anumasse, mis survestatakse. Sellisel juhul on ka reguleerimisvdimalusi oluliselt rohkem
ja see vdimaldab jaljendada erinevaid pinnastruktuure palju tdpsemalt.

H

Fotod 43, 44 — Vasakul lihtsa ehitusega ja paremal téiuslikum kivikaitsepdiistol

Korrosioonikaitse materjalide pustolid on mdeldud korrosioonkaitsevahade pihustamiseks auto
kere suletud ddnsustesse, nt. uksed ja lavekarbid. Korrosioonikaitse materjalide pustolid vdivad olla
varustatud erinevate sondide ja dliisidega, mis vdimaldavad pihustada ka nurkade taha ja imberringi
suletud karbi sees, et té6delda ka kdige raskemini ligipaasetavad kohad.

Fotod 45, 46, 47 — Professionaalseks kasutamiseks méeldud korrosioonikaitse materjalide piistol (SATA)
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2.3.4. Hermeetiku- ja liimipustolid

Hermeetikute ja liimide pinnale kandmiseks kasutatakse mehaanilisi, pneumaatilisi ja elektrilisi
hermeetikupiistoleid. Sdltuvalt otsikutest on nende abil véimalik saavutada vaga erineva kujuga
hermeetikuribasid ja pihustatavate hermeetikute puhul ka erinevaid pinnastruktuure.

HermeetikupUstol koosneb korpusest, otsikust ja kolvist, mis on tihendatud surumisstisteemiga, mida
kaitab kas kasi, surudhk vdi elektriajam. Kolvi abil surutakse hermeetik vai liim 1abi otsiku valju. Kolbe
on kahte tldpi — kas ainult jaigas kestas 310 ml tuubide jaoks vdi ka koos pehmes fooliumpakendis
hermeetikutega kasutamiseks mdeldud.

Mehaaniline hermeetikupiistol - toimib kae joul ja seetdttu ei pruugi jadda sellega pinnale kantav
hermeetiku riba nii Ghtlane kui elektrilise véi pneumaatilise pustoliga. Mehaanilist pustolit saab edukalt
kasutada ka 310 ml tuubidesse pakendatud liimide pinnalekandmiseks (nt. klaasiliim, 1K kereliim)

-8 ~

Foto 48 — Mehaaniline hermeetikuplistol (STAKU)

Elektrilised hermeetikupiistolid - kasutavad kolvi ligutamiseks akul tdétavat elektriajamit.
Sellise pistoliga on mugav kanda pinnale ka paksema konsistentsiga liime ja hermeetikuid.

Foto 49 — Elektriline hermeetikupdiistol

Surudhul tootavad hermeetikupiistolid - kasutavad kolvi liigutamiseks suruéhku ja nende abil on
voimalik lisaks tavalistele hermeetikutele pinnale kanda ka nn. pihustatavaid hermeetikuid, mille abil
kaetakse suuremaid pindu. Enamasti kasutatakse autovarvitédkodades just seda tllpi pustoleid.

Foto 50 — Surubhu hermeetikupdistol (3M) Foto 51 — Pihustatavate hermeetikute ptistol (Teroson)
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Surudhu hermeetikupiistolite kasutamine:

Fotod 52 ja 53 —

Pihustatavate
hermeetikute
pinnale kandmine

Fotod 54 ja 55 —
Klaasiliimi ja tavalise

hermeetiku pinnale
kandmine
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Lihvklotsid ja lihvimishoovlid. Pneumaatilised ja elektrilised lihvimismasinad. Tolmueemaldus-
slisteemid.

Opiviljund: Opilane omab lilevaadet automaalri té6s kasutatavatest lihvimisseadmetest ja lihvimis-
vahenditest ja nende t66pohimotetest. Oskab valida oma to6ks sobilikud vahendid vastavalt
todkeskkonnale ja t66 iseloomule.

Varvimist66 nduab mitmetes tédetappides kvaliteetset pindade ettevalmistust, mille kaigus on tarvis
erinevaid aluspindu ja alusmaterjalide kihte korduvalt lihvida. Lihvida saab nii kasitsi kui ka erinevate
lihvimismasinatega. Millisel moel mingit pinda lihvida, sdltub oluliselt selle parameetritest - suurusest,
asukohast, kujust ja kasutatavate abrasiivide karedusest.

Kaesolevas peatikis tutvume pohiliste tddvahenditega lihvimistddde teostamiseks.

2.4.1. Kasilihvklotsid

Kasitsi lihvimiseks moéeldud lihvklotsid on valmistatud kas taisplastist voi kombinatsioonina puidust
kaepideme ja alumiiniumist/komposiitmaterjalist tallaga. Abrasiivide kinnitamiseks klotsidele on nende
tallad kaetud kas sileda kummiga, mis sobib liimitavatele lihvmaterjalidele vdi ,takjatallaga®, mis sobib
.Krépskinnitusega“ (velcro) lihvmaterjalidele.

Plastist lihvklotsid on tanapaeval enamasti seest 66nsad ning varustatud tolmueemaldussiisteemiga,
mis koosneb tallas olevatest aukudest ja aratdmbevooliku Ghenduskohast.

Lihvklotse valmistatakse erineva méddu ja kujuga, standardseteks mddtudeks on laiused 70, 80 ja
115 mm ning pikkused, mis on ligildhedased 125, 195 ja 400 mm-le.

Olenevalt lihvitava t06 eriparast, on lihvklotsid ka erineva tallakujuga: kumerad, négusad ja sirged.

Foto 56 — Tolmueemaldusega lihvhéével ja -klots (3M) Foto 57 — Vahetatavate tallakumerustega lihvklots (MIRKA)
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Foto 58 — Kasilihvalus lihvketastele Foto 59 — Késitald Foto 60 — Painduv lihvhéével (Hamach)
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Foto 61 — Valik alumiinium/puit konstruktsiooniga klotse Foto 62 — Puitkdepidemega, kumera alustallaga lihvklots

Lihvklotsi valik soltub tdddeldava pinna kujust ja asukohast. Suurte sirgete pindade puhul kasutatakse
kodige pikemat lihvimisalust, mida kutsutakse ka lihvhéovliks. Mida pikemale pinnale lihvklots toetub,
seda lihtsam on saavutada sirge pind.

Kui on aga tegemist vaikse vigastatud alaga, siis on mdistlik valida vaiksem lihvklots, et mitte
vigastada korvalolevat to6tlemist mittevajavat pinda.

Kasutatakse ka painduvaid vdi reguleeritava kumerusega lihvhédvleid, mille abil on véimalik
téddelda kerge kumerusega suuri pindu, naiteks kapotid ja katused. Lisaks jaikadele lihvklotsidele
kasutatakse ka pehmeid lihvimisaluseid, mis on vajalikud véaiksel ala kumerate voi ndgusate pindade
todtlemiseks.

Varvidefektide eemaldamiseks sobivad hasti spetsiaalsed vaikesed lihvklotsid, mis on oma kujult
Umarad ja diameetriga ca.32 mm.

Foto 63 — Varvidefektide eemaldamiseks méeldud lihvklotsid ~ Foto 64 — Klotsi kasutamine

2.4.2 Lihvimismasinad

Enamuse autovarvimistdookojas teostatavate lihvimistddde korral kasutatakse t66 kiirendamiseks ja
Uhtlase kvaliteedi saavutamiseks lihvimismasinaid. Lihvimismasinaid nimetatakse ka lihvmasinateks.
Lihvmasinaid on kolme pdhilist tldpi: rotatsioon ehk pddrdlihvmasinad, lineaarlihvmasinad ja
ekstsentrik-lihvmasinad.

Rotatsioonlihvmasin (i. rotary sander) on lihvmasin, mille tald pddrleb Uhes suunas imber oma telje.
Tuupiliseks rotatsioonlihvjaks on naiteks nurklihvija ja ka poleermasin.
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Lineaarlihvmasin (i. linear sander) on tavaliselt kandilise tallaga lihvmasin, mille tald liigub thes
suunas edasi-tagasi. Naiteks teatud tutpi pika alustallaga suruéhuhéovlid.

Ekstsentriklihvija (i. eccentric sander) on lihvmasin, mille tald liigub ringiratast, kuid mitte sirgelt
ringjoont médda vaid vénkudes, kuna alustalla keskkoht pdérleb tsentrist valjapool e. ekstsentriliselt.
Tanu ekstsentrikule ligub masina alustald samaaegselt médda kahte erinevat raadiust ning ei korda
oma teekonda kunagi, seeparast on ekstsentriklihvmasinaga lihvitud pind reeglina kdige tGhtlasema
viimistlusega.

Automaalri t60s kasutatakse peamiselt just ekstsentriklihvmasinaid, mis omakorda jagunevad:

e Orbitaallihvmasinateks
e Planetaarlihvmasinateks

Nende kahe tllbi vahe seisneb peamiselt ekstsentrilise liikumise joones.

Orbitaalllihvmasinate (i. radom orbital sander vbi dual action sander - DA) puhul on tegemist n.6
»vabakaigu“ ekstsentrikutega, mis tdhendab, et p6orlev ja vdnkuv liikumine pole omavahel fikseeritud
ja lihvtald liigub mdlemas suunas vabalt.

Planetaarlihvmasinate (i. planetary sander véi fixed dual action sander - FDA) puhul on ekstsentrik-
likumine fikseeritud ja ligub mddda kindlat joont — planetaarselt. Sellise lihvmasina tald ei p&orle
vabalt.

Orbitaal- ja planetaarlihvmasinate t60p6himotte erinevus:

Joonis 11 — Planetaarlihvmasina jélg Joonis 12 — Orbitaallihvmasina jélg

Automaalrite kbnepruugis nimetatakse neid lihvmasinaid jargmiselt:

- Orbitaallihvmasin — vibra, iimara tallaga vibra
- Planetaarlihvmasin —  kinnise tallaga vibra, plekksepa vibra
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Ekstsentriklihvmasinad

Ekstsentriklihvmasinat e. ekstsentriklihvijat vdib pidada automaalri pohiliseks ja kdige rohkem
kasutuses olevaks lihvimistdoriistaks. Ekstsentriklihvijaid saab kasutada alates vana varvi
eemaldamisest ja pinna karestamisest kuni varvipinna poleerimiseks ettevalmistamiseni valja
(ja isegi poleerimiseks).

Ekstsentriklihvijaid valmistatakse erineva valiskuju, erineva suuruse ja kujuga lihvtallaga ning erineva
vbnkeamplituudiga. Oluliseks parameetriks, mida automaaler peab silmas pidama, ongi just masina
talla vonkeamplituud — see voib olla vahemikus 2,5 mm — 10 mm.

Vonkeamplituud naitab, kui palju on lihvtalla keskkoht teda kaitava turbiini vdi elektrimootori
keskmest valjapoole toodud. Erinevates todetappides kasutatakse erineva amplituudiga lihvijaid.

Soovituslikud vonkeamplituudid:

e Vana varvi eemaldamine 5-10 mm
e Panhtli lihvimine 5-7 mm
e Krundi lihvimine 2,5-4 mm

o Ettevalmistus poleerimiseks  2,5-3 mm

Vana varvi eemaldamiseks sobivad planetaar- voi orbitaallihvijad, mille talla diameeter on 150 mm:

Foto 65 — RUPES planetaarlihvija Foto 66 — FESTO planetaarlihvija Foto 67 — MIRKA planetaarlihvija

Pahtli ja krundi lihvimiseks sobivad erineva suurusega ja kujuga orbitaallihvijad:

75 mm lihvtallaga 150 mm lihvtallaga 150 mm lihvtallaga elektriline

e

I"',’

Foto 68 — FESTO orbitaallihvija Foto 69 — MIRKA CEROS orbitaallihvija Foto 70 — MIRKA DEROS orbitaallihvija
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200 mm Umara lihvtallaga 70x400 mm lihvtallaga 70x198 mm lihvtallaga

Foto 71 — HAMACH orbitaallihvija Foto 72 — FESTOOL ekstsentriklihvia  Foto 73 — MIRKA ekstsentriklihvija

Varvidefektide eemaldamiseks sobivad kdige paremini 32 mm lihvtallaga ekstsentriklihvmasinad:

Foto 74 — 32 mm orbitaallihvija t66s Foto 75 — MIRKA 32mm orbitaallihvija t66s  Foto 76 — Micro-orbitaallihvija t66s

Orbitaallihvijate vonke amplituudi moju lihvimisjaljele

Tihti kiisitakse — miks ma ei vdiks kasutada viimistluslihvimiseks 7 mm vdnkega orbitaallihvijat?
Saaks ju t66 kiiremini valmis!

Tegelikult jatavad erinevate vdnkeamplituudidega lihvmasinad aluspinnale oluliselt erineva jélje ja
7 mm jalg on selgelt liiga suure raadiusega ning vdib peale varvi ja laki kuivamist valja paistma hakata.

Vaadake erinevust allpool:

150/ 200 mm
diameeter

Joonis 14 — 3 mm ja 7 mm vénkeamplituudiga lihvmasinate jélje erinevus
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2.4.3. Tolmueemaldussiisteemid

Iga lihvimistdd kaigus tekib suuremal voi véhemal maaral lihvimistolmu. Tolmune keskkond on aga
kahjulik inimese tervisele ning pdhjustab probleeme ka auto varvimise seisukohalt.

Tolmu valtimiseks v8i vahendamiseks on soovitatav kasutada tolmuimemis- ja arastussusteeme.
Korralik tolmueemaldus pikendab lisaks ka lihvimispaberite kasutusiga ning tagab kvaliteetse
aluspinna varvimiseks.

Enamik lihvklotse/hdévleid ja ekstsentriklihvijaid on juba varustatud tolmuarastussisteemi
Uhendusega, seega on tarvis nad vaid tolmueemaldussisteemiga Uhendada.

Tolmueemaldussilsteeme lahendatakse mitmel viisil: kas lokaalselt, kasutades mobiilset tolmuimejat,
Uhe vdi mitme t6dkoha tarbeks statsionaarse tolmuimeja abil voi tsentraalselt Gihe kesktolmuimeja ja
statsionaarse tolmutrassi ndol.

Mobiilne tolmuimemissiisteem koosneb ratastel liigutatavast tolmuimejast, mille kiilge saab
voolikutega Uhendada 1-2 lihvimismasinat. Tavaliselt on sellistel tolmuimejatel olemas ka
automaatliilitus — lihvimismasina kaivitamisel kaivitub ka tolmuimeja ning lihvimise I16ppedes lilitub ise
valja. Selline lahendus on sobiv vaiksemale tédkojale voi tookojale, kus tédkohad pole kindalt
maaratud ning lihvimistd66d tuleb teostada erinevates kohtades.

Mobiilsed tolmuimemissisteemid:

Foto 77 — FESTO-slisteem Foto 78 - PWS-siisteem

Statsionaarsete tolmuimemissiisteemide puhul kasutatakse seinale kinnitatud tolmuimejat ja
poordkonsoole, mille kaudu Uhendatakse tolmuéarastusvoolikud tolmuimejaga.

Konsoolide pikkus on 5-6 m ja tavaliselt lahendatakse need keskelt ligendiga, see véimaldab
toéotada kogu perimeetri ulatuses. 6 m pikkuse konsooli ja 5 m tolmuvoolikuga lihvmasina taga on
voimalik t66tada kokku umbes 190 m? suurusel alal. Konsool kinnitatakse seinale ja selle kaugemas
otsas on terminal valjavotetega todriistade Uhendamiseks surudhu-, elektri- ja tolmueemaldus-
sUsteemiga. Konsooli seinapoolses osas asuvad thendused trassidega ja valjavote statsionaarse
tolmuimeja jaoks. Sama Uhendust saab kasutada ka konsooli tsentraalse tolmutrassiga
Uhendamiseks.
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Statsionaarne tolmuimeja paigutatakse kas seinale voi pérandale. Sellisele statsionaarsele
tolmuimejaga on véimalik Uhendada kuni kaks konsooli ja need suudavad teenindada korraga
2-4 lihvmasinat, olenevalt tolmuimeja vdéimsusest.

Naide: P6ordkonsoolid koos statsionaarse tolmuimemisturbiiniga

Foto 79 — HERKULES Hexacomb-siisteem Foto 80 — Hamach p66rdkonsool

Kesktolmuimemissiisteemid

Suuremates té0kodades lahendatakse tolmueemaldussisteem tavaliselt tsentraalselt (he tolmuimeja
baasil, kasutades tolmu kogumiseks tsentraalset tolmutrassi. Kesktolmuimemissiisteemi sidameks on
turbiintolmuimeja, mis on Ghendatud tolmutrassiga. Tolmutrass on omakorda tihendatud
poordkonsoolidega, mille kiilge Ghendatakse lihvimismasinad. Olenevalt tolmuimeja voimsusest
vdimaldab ta Gheaegselt kasutada kuni 15 lihvimisseadet.

Kesktolmuimemissisteemi tlesehitus:

Joonis 15 — Kesktolmuimemissiisteemi p6himéte ja erinevate komponentide paiknemine
A — tsentraaltolmuimeja
B — tolmutrass
C - terminalid lihvmasinate valjavbtetega
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Tsentraaltolmuimejate naited:

Tsentraal-turbiintolmuimeja

[- ", B S PR S
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Foto 81 — RUPES Kesktolmuimemissiisteem Foto 82 — Hamach Kesktolmuimeja
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2.5. Suruohususteemid autode kere- ja varvitookojas

Kompressorid, suruéhu kuivatusseadmed, surudhutrassid, nende iilesehitus, vee- ja
olieemaldid.

Opiviljund: Opilane omab iilevaadet surudhusiisteemi iilesehitusest, saab aru surudhu puhtuse
tahtsusest t66 tulemusele ja oskab suruéhusisteemi oma t60ks vastavalt seadistada.

Tehniliselt puhas surudhk on nii kere- kui ka varvitédkojas ks olulisemaid komponente. Surudhuga
té6tab enamus varvitdokoja tooriistu ja seadmeid ning mis kdige olulisem - varvi pihustamine toimub
samuti suruéhu abil.

Kui tooriistade puhul viib ebakvaliteetne surudhk masina enneaegse kulumiseni voi kinnijdamiseni,
siis varvi pihustamisel puhutakse 8hk koos varviga vastu varvitavat pinda. Surudhus sisalduvad
mehaanilised osakesed kleepuvad seejuures koos varviga pinnale, rikkudes varvimistulemuse.
Surubhus sisalduvad 6éliosakesed ja kondensaatvesi omakorda pohjustavad silikoonikraatreid
varvi voi laki pinnas ning alusmetalli korrosiooni.

Tuupilised varvipinna defektid, mis on pohjustatud ebapuhtast 6hust:

Silikoonikraatrid Tolmuosakesed Rooste

Foto 83 — Silikoonikraatrid varvipinnal Foto 84 — tolm vérvipinna sees Foto 85 — Tekkiv rooste vérvi all

Eelpool toodud probleemide valtimiseks tuleb varvimistddde teostamiseks kasutada nn. tehniliselt
puhast 6hku. Tehniliselt puhas 6hk tahendab seda, et surudhus puuduvad nii mehaanilised osakesed,
oli kui ka kondensaat. Kuidas saavutada tehniliselt puhas 6hk ja ehitada surudhutrass Ules selliselt, et
minimeerida nii kondensaadi teket kui ka selle jdudmist toériistadesse voi varvipustolisse, sellest
alljargnevalt lahemalt.

2.5.1. Kompressorid

Surudhk saab alguse kompressorist, mis imeb endasse Umbritsevat dhku, surub selle kokku ning
sellest saabki suruéhk. Seejarel suunatakse kokkusurutud 6hk suruéhu mahutisse e. ressiiverisse.
Ressiiver on vajalik suruéhu ,kogumiseks* ehk tagavara loomiseks juhuks, kui korraga lulitub trassi
taha palju tarbijaid ning kompressori tootlikkus ei suuda kaiki tarbijaid vajaliku 6hukogusega
varustada. Samuti aitab ressiiverisse kogutud éhk Uhtlustada réhku surudhutrassis ning valtida jarske
réhulangusi.
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Surudhu toomiseks kasutatakse kompressorites erinevaid tehnilisi lahendusi ja selle jargi jagunevad
enamlevinud suruéhukompressorid alljargnevad:

e Membraankompressorid
o Kolbkompressorid

o Kruvikompressorid

e Lamellkompressorid

Membraan- ehk diafragmakompressorid (i. membran compressor)

T

Joonis 16 — Membraankonpressori t66p6himbte

Membraankompressori t66pdhimétteks on surve tekitamine membraani abil. Ohukindla membraani
Uhel pool on kolb, mis ligutab membraani korpuses edasi-tagasi, teisel pool membraani asuvad aga
sisse- ja valjalaskeklapp. Kui membraan liigub klappidest kaugemale, siis avaneb sisselaskeklapp ja
ohk imetakse membraani peal olevasse kambrisse. Membraani liikumisel klappide suunas tekib
Ulerdhk, mis suleb sisselaskeklapi ning avab valjalaskeklapi. Valjalaskeklapist liigub see osa 6hku
edasi surudhusisteemi trassi vdi siis otse tarbijani. Membraani tagastamisel sulgub valjalaskeklapp
ning tsukkel kordub.

Membraankompressorit iseloomustab suhteliselt vaike tootlikkus, kuid samas toodab ta dlivaba
surudhku. Tema peamine kasutusala on vaikese éhutarbimusega téoriistad, nditeks aerograafid.

Kolbkompressorid (i. piston compressor)

Joonis 17 — Kolbkompressori t66pbhiméte

Kolbkompressor t66tab sarnasel péhiméttel, kui automootor, ainult et jdud on suunatud vastupidises
suunas — kui automootoris tekitatakse pdlemise abil silindris Ulesurve, mis suunab jou kolvilt Gle kepsu
vantvdllile, siis kolbkompressoris kaitab elektrimootor vantvalli, mis liigutab kolbi lles-alla tekitades sel
moel kolvi peale Ulesurve. Silindris Ules-alla liikuv kolb koostdds sisse- ja valjalaskeklappidega
to6tavad ,6hupumbana“ samal péhimédttel, kui membraankompressori puhul.

Kolbkompressorit iseloomustab keskmine tootlikkus ja selle langus kulumise kaigus. Vdib esineda
moningast dli sattumist suruéhku, sest sarnaselt automootoriga dlitatakse silindri pindu kulumise
valtimiseks ning kolvirdngaste vahelt lekib mingi kogus &li surudhu poolele. Kasutatakse vaikse voi
keskmise surudhu tarbimisega té6kodades.
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Kruvikompressor (i. screw compressor)

Aspirazione

Mandata

Joonis 18 — Kruvikompressori t66p6himéte

Kruvikompressori 166 pdhimdte meenutab automootori dlipumpa, kus kaks teineteisega tihedalt
haakuvat hammasratast suruvad médda kambri valisseinu dli teisele poole. Kolbkompressoris
surutakse samal pohimdttel edasi 6hku.

Kruvikompressorit iseloomustab suur tootlikkus, pikaealisus ja madal miratase, kuid ka tema puhul
kandub mingi osa kruvielemendi maarimiseks kasutatavast 6list 8husiisteemi. Oli eemaldatakse
kaheosalise separeerimise teel, kuid kompressori Glekuumenemisel vdib separeerimissiisteemide
tdhusus langeda ja vaike kogus 6li voib jbuda surudhustisteemi, kus selle kinniptitidmise eest
vastutavad surudhu filtrid. Kruvikompressorit kasutatakse suuremates siisteemides ja sageli koos
sagedusmuunduriga, mis véimaldab mootori pdérdeid muutes hoida valjundsurvet sdltuvalt tarbimisest
konstantses piiris.

Kruvikompressorid on tana varvitookodades enimkasutatud kompressori liik.

Kruvikompressori t66pdhimotet vaata http://www.youtube.com/watch?v=stjivbAO 6JQ.

Lamellkompressor (i. Rotary vane compressor)

Joonis 19 — Lamellkompressori t66p6himote

Lamellkompressor on oma olemuselt mahtrotatsioonkompressor, mis koosneb rootorist ja staatorist.
Rootori pikiuuretes paiknevad labad ehk lamellid, mis p&6rlemisel surutakse tsentrifugaaljou mdjul
vastu staatori siseseina. Kuna rootor paikneb staatori telje suhtes ekstsentriliselt siis poériemisel
lamellidevaheline ruumala rootori ja staatori vahel vaheneb ning dhk surutakse kokku. Tapselt
doseeritud 6li tihendab ja jahutab kd&iki téépindasid ja detaile. Ohu leke kompressoribloki sees
survepoolelt imemispoolele on praktiliselt olematu.

Lamellkompressori t66pdhimdtet vaata: http://www.youtube.com/watch?v=YT5HCpGIxZA.

OLULINE! Et kompressor saaks oma t66d korralikult teha, tuleks kompressorite ruumi paigutamisel
silmas pidada jargmisi ndudeid:

o Kompressoriruumi peab paasema piisavas koguses puhast 6hku, millest kompressor
valmistab suruéhku.

o Kompressorit ei sobi paigutada tolmusesse ruumi.

o Kompressoriruumil peab olema jahutusventilatsioon, et valtida kompressori Glekuumenemist.


http://www.youtube.com/watch?v=stjvbAO_6JQ
http://www.youtube.com/watch?v=YT5HCpGIxZA
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Kompressori valikuks vajaliku voimsuse arvutamine

Kompressoreid on saadaval erinevate tehniliste naitajatega, millest enim po6ratakse tahelepanu
maksimaalsele rdhule (bar) ja vdhem kompressori tootlikkusele (I/min). Kui varvipustolid tarvitavad
keskmiselt survet 2-3,5 bar, siis ca. 8 bar survet suudavad toota ka vaiksed, kantavad, 20 L paagiga
kompressorid. Varvimistd6 seisukohalt on olulisem pddrata tdhelepanu just tootlikkusele, mis sellise
vaikse kompressori puhul véib olla ainult 150 I/min.

Varvipustolite 6hutarve on keskmiselt vahemikus 220-350 I/min. Kujutage ette, mis juhtub 1 minut
peale varvipUstoli paastikule vajutamist, kasutades naites toodud kompressorit. 20 L paagist on kogu 8
bar réhul kogutud 6hk ara kulutatud ja varvipistol nduab vahemalt 220 I/min juurde. Kui kompressor
seda ei suuda, siis langeb réhk varvipUstolis olematuks ning pihustamise asemel hakkab varvipustol
materjali paremal juhul piserdama. Réhu kdéikumine avaldab omakorda méju varvipinna kvaliteedile.

Sobiva kompressori valimiseks vdib eelnevalt kokku liita kdikide surudhuttoriistade ja —seadmete
ohutarbe ning arvestada sellest kolmandikuga (33,33%), kui reaalse vajadusega, sest kdik surudhu
tarbijad ei to6ta samaaegselt. Seejarel lisatakse saadud tulemusele 30-40% reservi.

Naide: Kompressori vajaliku tootlikkuse arvutamine

Ohutarve
Surudhuseade tk I/min

tk kokku
Surudhuplistol 2 150 300
Lihvmasin 2 350 700
Krundipustol 2 250 500
Varvipiistol 1 220 220
Lakipiistol 1 350 350
Surudhutoitega respiraator 1 170 170
Kogu dhutarve 2240
33,33% kogutarbest, arvestades 746
mitteliheaegset t66d
Varuvoimsus 30% voimalike kadude ja 970
voimalike lisatooriistade tarbeks kokku

Joonis 20 — Kompressori valiku arvutus

2.5.2. Suruohu trassid

Kompressoris toodetud surudhk viiakse tarbijani, naiteks lihvmasina véi varvipustolini, mééda
surudhutrassi. Surudhutrassi ehitamise juures on olulisteks parameetriteks trassi 1abimé6t ja pikkus.
Mida suurem &hukogus on tarvis transportida ja mida pikem on trass, seda suurem peab olema trassi
sisediameeter.

Liiga vaikse diameetriga trassi puhul tekivad aga dhukaod.
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Naiteks, kui ehitada trass sisediameetriga 1“ ja panna sinna vahele 1 m pikkune osa 4" toru, siis on
trassi 6hu edastamise véime vérdne 4" toru omale. Trassi 1abimdddu peaks valima vastavalt
jargmisele tabelile:

Ohu kogus I/min Minimaalne peamagistraali |1abim66t vastavalt trassi pikkusele xxx m
Kuni 50 m Kuni 150 m Ule 150 m

500 2> [ 1° Vastavalt suurem

1000 > 1 1 %"

1500 > 1 1%

2000 2> 1% 2"

3000 > 17" 2"

Joonis 21 — Surubhutrasside valimine

Tabelis toodud vaartused kehtivad 6 bar surve korral. Surudhutrassid peavad vastu pidama kuni 15
bar survele.

Liintrass ja ringtrass
Surubhutrasse on kahte tadpi: liintrass ja ringtrass.

Liintrassi puhul algab trass kompressorist/ressiiverist ja kulgeb Uhe vdi harunenud liinidena
tarbijateni. Liintrassi puhul vbib esineda réhu langust trassi |8pus olevatel tarbijatel.

Ringtrass tdhendab peamagistraali paigutamist ruumi seintele selliselt, et trassi algus ja I16pp on
omavahel kokku viidud. Selline tlesehitus tagab parema ja Uhtlasema &hu liikkumise tarbijani.

Surubhutrassid kulgevad seintel tihtilugu erineva temperatuuriga pindadel ja selline temperatuuri
vaheldumine pohjustab kondensvee tekkimist trassis. Selle tarbijani sattumise valtimiseks
paigutatakse surudhutrassid seintele vaikese kalde all, nii et kondensvesi voi trassi sattunud 6li saaks
valguda moédda trassi peatoru pdhja kdige madalama kohani, kuhu paigaldatakse kondensaadi
valjutamiseks kraanid voi ujuk-klapp.

Surudhu valjavotted peaksid olema tehtud peatrassist alati suunaga Ules ja alles seejarel keeratakse
need alla - nn. ,luigekael“-valjavdte. Selline lahendus valdib trassi pdhjas liikuva kondensaadi
valgumist 1&bi suruéhu valjavétte tarbijani.

Surudhutrasse voib ehitada erinevatest materjalidest, naiteks alumiinium-, tsingitud teras- voi
plasttorust. Trassi ei sobi ehitada kummivoolikutest, sest kummivooliku vaike diameeter ei lase |abi
piisavas koguses 6hku ning kummivoolikusse sattunud dlikondensaat hakkab lagundama vooliku
sisepinda, mistottu hakkavas sealt eralduma vaikesed kummiosakesed.
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Surudhusiisteemi lilesehitus (ringtrass)
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Joonis 22 — Surubhustisteemi Ulesehitus - p6himétteskeem

2.5.3. Surudhu filtrid ja -kuivatid

Kaiki eelpooltoodud abindusid kasutusele vottes pole siiski vdimalik veel tehniliselt puhast 6hku
saavutada, sest kompressorisse imetav ohk sisaldab nii mehaanilisi osakesi kui ka loomulikku
ohuniiskust. Mida niiskem on valisbhk, seda suurem protsent vett satub ka suruéhku. Vee hulka, mis
sisaldub niiskuse kujul 6hus, demonstreerib alljargnev tabel:

__[ Suhtsline chuniiskus 1 »

T -

10% 20% 30% 40% S50% 60% T0% B80% 90% 100%

et
i

f A P
[

//////?// .' i{jﬁ,}\
%

Malde: temperatuuril +257°C ja shunii skusel 50 %, sisaldul 1 m? ohus
Ti8g vett; kui suruchku enne varviplstolisse | oudmist i filreerita, siis
satub see vesi varvitavale pinnale ja voi b pohjustada varvidefekie!

Temperatuur “C

0 10 20 30 40 50 60 70 B0 B85
Veesisaldus g/m? >

Joonis 23 — Surubhu veesisalduse arvutamise graafik

Naide: 25°C dhutemperatuuri ja 80% ohuniiskuse juures sisaldub 1 m® 6hus 18g vett.
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Niiskuse ja osakeste eraldamiseks surudhust kasutatakse kolme meetodit: tsentrifugaal-, jahutus- ja
filtermeetodit.

Jahutusmeetod pdhineb fiilisikatunnist tuntud printsiibil, et kiilm dhk mahutab liitri kohta vahem
niiskust, kui soe. Jahutid-kuivatid t66tavad sarnaselt konditsioneerile, kus dhk jahutatakse ja
kondenseerunud vesi eraldatakse. Seejarel juhitakse 6hk edasi kinnises slisteemis, kus puudub
niiskuse ligipaas. Ohu soojenemisel selles kinnises siisteemis ta paisub ning niiskusesisaldus mahu
kohta vaheneb veelgi.

Tsentrifugaalmeetodi puhul pannake 6hk dhufiltris suurel kiirusel podrlema ja veeosakesed
paisatakse vastu filtri valisseina, kust nad valguvad filtri péhja. Sellistel filtritel on pohjas ujukklapp, mis
tduseb kondensaadi kogunemisel lles, avades valjutusklapi.

Filtermeetod. Lisaks niiskusele on tarvis 6hust eraldada ka kdik mehhaanilised osakesed ja seda
tehakse vastavalt ndutavale puhastusklassile kas ihe- v6i mitmeastmelise filtriga. T6o6riistade jaoks
sobiv 6hk puhastatakse mehaanilistest osakestest, mis on suuremad, kui 19 um. Téoriistade jaoks
lisatakse ohufiltrile lisaks Oliti, mis lisab 6hule piisava koguse 0li tooriista turbiini maarimiseks.
Sellistest dlititega filtritest ei tohi aga votta dhku maalritddkojas, sest dhus sisalduv 6li pdhjustab
silikoonidefekte varvitaval pinnal.

Eeltooks ja kruntimiseks loetakse piisavaks 0,1 yum elemendiga filtrit, varvimistdodeks aga 0,01 uym.
Selline puhastusaste saavutatakse labi mitmeastmelise puhastuse, nt. kdigepealt 1abi pronks- voi
keraamilise filtri, mille puhastusaste on ca. 5 ym ning seejarel peenfilter mis puhastab éhu 0,01 ym.

Kui filtrit kasutatakse koos surudhutoitega hingamiskaitsevahenditega, siis lisatakse eelpooltoodud filtri
elementidele aktiivsbega element, mis eemaldab surudhust dli jm tehnilised I6hnad.

Manomeeter

Reduktor L

Tsentrifugaal
separaator

Ohu
valjavétted

Pronksfilter

Ujukiga
kondensaadi-
klapp

Joonis 24 — Surubhu filtri 1&bildige ja osade kirjeldused (SATA)

Surudhufiltrid on varustatud ka regulaatori ja manomeetriga, et oleks véimalik tarbijasse suunatav réhk
reguleerida madalamaks, vastavalt ndutud tasemele. Kui trassi réhk on automaalri td6kojas tavaliselt
ca. 7 bar, siis paljud suruéhutooriistad vdivad seda kasutada ilma réhku alandamata, kuid varvipustolid
nduavad tunduvalt vaiksemat sisendrohku — vahemikus 1,5-4,5 bar, vastavalt tootja nduetele.
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Surudhufiltri reduktor véimaldab réhku vastavalt alandada. Seejuures tuleb reduktori réhu
reguleerimisel arvesse votta seda, et dhufiltri ja varvipistoli vahelise kummivooliku vaike sise-
diameeter kujutab endast takistust suruéhu labivoolule, mis valjendub rdhukaos.

Réhukadu séltub kahest faktorist — vooliku sisediameetrist ja tema pikkusest. Seega on 6ige
kontrollida varvipUstolisse minevat rohku vahetult pUstoli sisendi juures voi kontrollida réhukadu
voolikus ja seada surudhufiltri nait vastavalt suuremaks.

Soovitatav on kasutada kuni 10 m pikkuse vooliku korral sisediameetrit minimaalselt 9 mm ja tdle 10 m
voolikute korral véhemalt 13 mm.

Varvimistoodeks sobiv 6huvoolik koosneb reeglina 3-st kihist: sisemine silikoonivaba kummikiht,
vahepealne koort ehk tugevduskiht ning antistaatiline pinnakate.

Sisemine kummikiht

Tugevduskoort

Antistaatiline pinnakate

Joonis 25 — Surubhuvooliku labilbige

Filtrite tlitbid ja nende hooldusvalbad:

keraamiline filter, puhastus iga 6 kuu tagant

peenfilter vahetus, iga 6 kuu tagant

soefilter, vahetus iga 3 kuu tagant
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2.6. Kruntimiskambrid ja ventileeritud tooalad

Uldehitus, to6pdhimdte, hooldus ja kasutamine.

Opieesmirk: Opilane omab vajalikke p&hiteadmisi autode varvimisel kasutatavatest kruntimis-
kambritest ja eelt6daladest, nende ehitusest. Oskab neid kasutada ja hooldada.

Eeltdoalad ja kruntimiskambrid on kohad, kus toimub autode ning auto detailide pahteldamine,
lihvimine, kruntimine ning ettevalmistus varvimiseks varvimiskambris. Eelt6d ja kruntimine
moodustavad tdnapaeval automaalri t66st hinnanguliselt kuni 80%, seega on keskkonnal, milles neid
toid sooritatakse vaga suur tdhtsus. Td6 kvaliteedi ja tO6taja tervise seisukohast on oluline, et
kruntimiskambrite ja eeltddalade tehnilised kriteeriumid, nagu 6huvahetus, valgustus, dige
tédtemperatuur ning puhtus, oleksid ndutaval tasemel ja vastaksid Eestis kehtivatele nduetele.

W

|| "
i I
i

Foto 86 - Mitmekohaline kruntimiskamber koos té6kohtade vahel asuvate kardinatega (Blowtherm S.p.a.)

Eeltoo protsessi toimumise jargi saab varvitookojad liigitada kaheks:

1. Tookojad, kus kogu eeltdd etapp — puhastamine, pahteldamine, lihvimine, kruntimine ning
krundi lihvimine toimub Ghel ja samal tédkohal. Sellisel juhul toimub kogu t66 enne varvimist
eraldatud ventilatsiooniga kruntimisalal, kus on igal td6kohal tagatud vajalik valgustus,
o6huvahetus ning temperatuur. Kruntimisaladel on t6dkohad Uksteisest eraldatud spetsiaalsete
kaitsekardinatega.

2. Tookojas, kus auto liigub 1abi erinevate té6tsoonide — ventileeritud eeltddalal tehakse
puhastus, pahteldus ja lihvimistddd ning kruntimisté6deks (krundi pihustamiseks) likatakse
auto spetsiaalsesse kruntimiskambrisse, mida t6okojas on liks vdi mitu. Kruntimiskamber véib
olla kas moodulseinaga, nagu varvimiskamber, vdi eraldatud Ulejaanud to0koja ruumist
spetsiaalsete kaitsekardinatega.

Kruntmaterjalide pihustamine avatud eeltédalades ei ole lubatud, kuna pole vdimalik ideaalselt
kontrollida 6hu liikkumise suunda ja kogust, seetdttu on oht, et tervistkahjustavate materjalide
pihustustolm satub valjapoole tddala.

2.6.1 Avatud eeltooala uldine kirjeldus ja toopohimote

Avatud eeltooala koosneb tookohtadest, millel on olemas aratdmme, mille abil eemaldatakse todalast
orgaaniliste lahustite gaasid ja tolm.
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Tavaliselt on aratomme lahendatud the véi mitme aratdmbeventilaatoriga ning 6hu aratémme tédalalt
toimub labi filtripaneelide kas: a) tddala taha paigaldatud filtrikastide kaudu voi b) taiuslikuma
lahenduse korral labi pdrandarestide. Viimasel juhul on aratémbe-filtrid paigutatud pérandarestide alla.

Ohu pealepuhe v6i dratdmmatava 6hu kompensatsioon lahendatakse kas iildventilatsiooni sisse-
puhke suurendamise abil voi eraldi agregaadiga, mille Glesanne on dhu puhastamine ja vajaliku
tédtemperatuuri hoidmine.

Avatud eeltdoala korral ei ole 6hu liikkumist voimalik tédkohtade vahel tépselt juhtida ning éhku eel-
puhastada vahetult enne tédalasse puhumist. Oluline on lldise 6huvahetuse tagamine kogu eeltddalal
ning 6hu puhastamine t66 kaigus tekkivast tolmust. Seetbttu ei ole avatud eeltédalades lubatud
sooritada kruntimistdid v.a. kohtkruntimised Ghekomponentsete spray -kruntidega.

Foto 88 — Kolme t6bkohaga kruntimiskamber, United Motors AS, Tallinn



AUTOMAALRI 8PIK AMETIKOOLIDELE [T

2.6.2 Kruntimiskambri uldine kirjeldus ja toopohimote

Kruntimiskamber koosneb eraldatud ventilatsiooniga laest, Iabi mille suunatakse 6hu pealevool,
selles asuvad filtrid ning tavaliselt on paigutatud sellesse ka valgustid. Laeosad riputatakse kas hoone
laekonstruktsioonide kiilge vdi toetatakse postide abil pérandale. Aratdmme on kruntimiskambris kas
[abi filtripaneelide tédala taha paigaldatud filtrikastide voi tiuslikuma lahenduse korral 1abi
pdrandarestidega kaetud td6ala, mille alla on paigutatud aratémbefiltrid. P6himbtteliselt meenutab
kruntimiskamber oma ehituselt varvimiskambrit, kuid selle vahega, et puuduvad seinad ning uksed -
nende asemel on kas kasitsi voi elektriliselt liikuvad kaitsekardinad.

Joonis 26 — Kruntimiskambri pbhimétteskeem (Blowtherm)

Kruntimiskambri oluline tehnoloogiline osa on ventilatsiooniagregaat, mis vdib sisaldada ka kutteosa
ning juhtimis- ja ohutussiisteeme. Kruntimiskambri ventilatsiooniagregaadi pohitulesanne on
filtreerida ja eelsoojendada (juhul kui on varustatud kitteosaga) kambrisse puhutavat 6hku ning hoida
ohu kogus ja temperatuur etteantud parameetritele voimalikult lahedal. Tavaliselt kruntimiskambri
ventilatsiooniseade kitteosa ei sisalda ning vajalik lisasoojus saadakse eraldi paigaldatud tldisest
kutte-ventilatsiooniagregaadist. Siiski on viimastel aastatel hakatud kasutama taiesti autonoomseid
kruntimiskambrid, millel on oma kitte-ventilatsiooniseade ning sisse- ja valjatdmbeventilaatorid.
Selline kruntimiskamber véimaldab iga t6okoha taiesti autonoomset kasutamist ning on tanu sellele
paindlik ja 6konoomne lahendus.

Kuna tdoprotsesside kaigus vajaminev dhuvahetuse kogus on kiillalt suur, siis on majanduslikult
otstarbekas t60tsiiklite jagamine eeltdo- ja pihustamistsiikliks:

o Eeltootsiikkel — td6protsessi osa, mille kdigus remonditavad pinnad puhastatakse, lihvitakse,
pahteldatakse ja valmistatakse ette kruntimiseks. Eeltdotsiiklis on véimalik vaiksema
ohuvahetuse kasutamine (kui kambri seade seda véimaldab) ja/vdi 6hu suures osas
retsirkuleerimine, kuna ei toimu materjalide pihustamist.

Ohuvahetust véahendatakse sagedusmuunduritega mootorite péérdeid (ja seega dhukogust)
vahendades. Ohu retsirkuleerimiseks muudetakse dhu juhtklapi asendit ning dratémmatud
ohk juhitakse 1abi agregaadifiltrite tagasi laeossa ja sealtkaudu 1abi laefiltrite uuesti tddalasse.
Tootemperatuuriks on 20-22°C.

o Pihustamistsiikkel — pihustamistsiklis vajatakse kogu 6huvahetuse vdimsust, et tagada
pihustustolmu ja lahustiaurude véimalikult kiire eemaldamine kruntimiskambri t6dalast.
Pihustamistsuklis voetakse kasutatav 6hk kas hoone seest voi hoonest valjastpoolt
(kitteagregaadi olemasolul) ning tédalasse sisenev 6hk labib esmalt seadmes asuvad
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eelfiltrid, mis eemaldavad dhust suuremad osakesed ning seejarel siseneb 6hk todalasse labi
laefiltrite, mis peavad tagama tehniliselt taiesti puhta 6hu pealevoolu ja tolmuvaba
tookeskkonna. Ohk liigub tédalas levalt alla vdi tagaseinatdémbe korral diagonaalselt ja
imetakse kambrist vélja valjatdbmbeventilaatori(te) abil 1&bi poérandafiltrite, mille Glesandeks
on puuda kinni pihustustolm.

Valjatdbmbeventilaatori(te) labade kaitseks paigaldatakse tavaliselt nende ette ka
jarelpuhastusfiltrid, mis eemaldavad poérandafiltreid labinud dhust ka vaiksemad tolmuosad -
valtimaks nende ladestumist ventilaatori(te) labadele vdi sattumist valisdhku. Pihustamiststiklis
tuleb automaalrile tagada optimaalsed t66tingimused — etteantud temperatuuril eelpuhastatud
6hk ning tolmuvaba ja hasti valgustatud t66keskkond. Pihustamistsuklis on téétemperatuuriks
20-22°C.

2.6.3 Kruntimiskambri ja selle s6lmede tehniline kirjeldus

1. Seinad ja uksed

Kruntimiskambritel tavaliselt seinad ja uksed puuduvad, neid asendavad kasitsi voi elektriliselt
ligutatavad kaitsekardinad, mille keskel on |abipaistev osa, et sailiks ndhtavus ka suletud kardinate
korral. Kruntimiskambril véivad olla ka seinad nagu varvimiskambril, kuid ukse aset taidab
kaitsekardin.

Foto 89 - Avatud seintega Blowtherm kruntimiskamber AK Autoteenindus OU, Rakveres
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Tulpilise kahekohalise kruntimiskambri peamised detailid

Valgustid (pleenum) Infrapuna-kuivati laeosas

Laeosa
(pleenum)

Filterlagi

Kaitsekardinad

Restpdrand
dratdmbe-
filtritega

Foto 90 — Kahekohalise kruntimiskambri ehitus ja peamised detailid

2. Kruntimiskambri laeosa (pleenum)

Kruntimiskambri laeosa (pleenumi) Glesanne on Uhtlustada kambrisse sisenev dhuvool enne lae-
filtritesse juhtimist. Laeosa kdrgus on tavaliselt 500-800 mm, pikkus 6000-7000 mm ning laius 2400-
4000 mm. Laeosas voivad paikneda ka lisaseadmed — naiteks muutuva konfiguratsiooniga laerestid,
mis suunavad dhuvoolu eri t6otsiklites erinevalt, difuusor 6huvoolu I6hkumiseks ja Uhtlaselt
jagamiseks laeosa kdikide punktide vahel vdi ka infrapuna-kuivatussiisteemid.

3. Filterlagi

Filterlagi on m&eldud 6hu optimaalseks puhastamiseks ja laialijaotamiseks enne sisenemist
kruntimiskambrisse.

Filterlagi koosneb:

e Galvaniseeritud ja varvitud terasplekist voi alumiiniumist raamidest, mis toetavad ja kannavad
laefiltri paneele. Filterlae ehitus peab olema vdimalikult tolmukindel, et tolmuosakesed ei
paaseks tootsooni filterkangast [abimata.

e Progressiivse tihedusega termiliselt Ghendatud pollesterkiust filterkangas, efektiivsusklassiga
vahemalt F5 (vastavalt to DIN EN 779) ja keskmise gravimeetrilise efektiivsusega 99 % AFI.

4. Kaitsekardinad

Seadme avatud kiljed ja esi/tagaosa on varustatud taiskdrguses kaitsekardinatega spetsiaalsest
tolmuhulgavast ja antistaatilisest PVC-materjalist. Kardinad on varustatud ohutuse ja téémugavuse
seisukohast vajaliku Iabipaistva keskosaga.
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5. Aratbmbeosa (tagaseina- vdi pdrandairatémbega)

Kruntimiskambrite aratdmbeosad on sarnased varvimiskambrite aratbmbeosadega nii oma ehituselt
kui ka t66pohiméttelt. Kruntimiskambri aratdmbefiltrid voivad asetseda nii kambri tagaseinas kui ka
kambri pdrandas. Paremaks lahenduseks tuleb pidada péranda aratdmbega kruntimiskambreid, sest
nende korral liigub 6hk kambris Uhtlaselt Glevalt alla ning see tagab ideaalilahedased t66tingimused.

Aratdmbeosa tiilibi jargi liigitatakse kruntimiskambreid:

o Taisrestporandaga kruntimiskamber — kogu kambri t66ala pérandaosa on kaetud tsingitud
terasrestidega ja selle all asetsevate filtrikandurite, dhusuunajate ning filtritega. Kvaliteedi ja
mugavuse seisukohast parim lahendus.

o Osalise restporandaga kruntimiskamber — kambri pdrandaosa on kaetud tsingitud
terasrestidega ja selle all asetsevate filtrikandurite, dhusuunajate ning filtritega ainult osaliselt,
tavaliselt autost veidi suurem ala péranda keskel. Kdige levinum lahendus kruntimiskambrite
korral.

o Diagonaalse 6huliikumisega kruntimiskambrid — siin asetsevad aratombefiltrid ja -kanalid
kas kambri kilgseintes vdi tagaseinas. Sellise lahenduse puuduseks on 6hu ebaihtlane
likumine kambri eri osades vorreldes eelnevate lahendustega. Eeliseks on vdimalus
paigaldada selline kamber olemasoleva péranda peale, mis sobib hasti rendiruumides
kasutamiseks.

6. Ventilatsiooniagregaat

Kruntimiskambrite korral kasutatakse tavaliselt Uhe vbi kahe mootoriga ventilatsiooniagregaati ilma
kutteseadmeta vdi koos sellega. Kruntimiskambrite ventilatsiooniagregaatide toimimispdhimdte on
sarnane varvimiskambrite kutte-ventilatsiooniseadmetele voi on nad varvikambrite seadmetega
analoogsed. Suurimaks erinevuseks varvimiskambrite seadmetest on vahekuivatus- ja kuivatustsikli
puudumine, kuna avatud ehituse tdttu pole mdeldav temperatuuri tdstmine antud alal.

Tanapaevaste autovarvitehnoloogiate kasutamine esitab kruntimiskambri dhuvahetusele kérged
nduded, suur dhukogus on Uhelt poolt vajalik kiireks ja efektiivseks kruntimiseks ning teiselt poolt
selleks, et mitte Uhelgi ajahetkel ei saaks tekkida kruntimiskambris plahvatusohtlikku 8hu-lahustiauru
segu. Euroopa Liidu Standardiga EN 13355:2004 on maaratud, et dhu lilkkumise kiirus kruntimis-
kambris materjalide pihustamise ajal peab olema vahemalt 0,3 m/sek. See ndudmine tahendab, et
olenevalt t66tsooni mddtudest peaks kruntimiskambri ventilatsiooniseadme poolt antav 6hukogus
olema vahemikus 18-24.000 m3/h.
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Kruntimiskambrite kasutamine ja ohutus

1. Uldine ohutus

Kruntimiskamber on ohutu ainult juhul kui keskkond, kuhu ta paigaldatakse, on selleks ette nahtud ja
ohutu. Sellest tulenevalt peab ala, kuhu kruntimiskamber paigaldatakse, vastama kdigile antud
tegevusele ette ndhtud ohutusnduetele, mis kehtivad varvmistéokodadele voi sarnastele tegevustele.
Seadmete kasutamine muudeks otstarveteks on keelatud ilma seadme valmistaja vastava eriloata.

Autode eeltdd/kruntimisalad on méeldud jargmiste remontvarvimisprotsessi osade labiviimiseks:

e sdidukite ja nende osade

e rongide ja nende osade

e veesobidukite ja nende osade

e Ohusdidukite ja nende osade

o metallitdostuse ja/vdi puidutodstuse detailide
ettevalmistuseks, kruntimiseks, lihvimiseks ja puhastamiseks

Eeltoo/kruntimisprotsess tdhendab jargmisi toovotteid:

e Varvitava objekti eelpuhastus

e Pahteldamine

e Kruntimine (ainult VOC-normile vastavate madala lahustisisaldusega kruntidega)
e Lihvimine ja pinna ettevalmistus varvimiseks, kivikaitsematerjalide pihustamine

o Katmine varvimiseks

2. Kruntimiskambri kasutus- ja ohutusjuhend

Kruntimisala on dige kasutamise ja hoolduse korral pikaajaline ning tdrgeteta t66tav seade. Kui aga ei
jalgita vajalikke kasutuseeskirju ja seadme kasitsemise reegleid voib isegi tehniliselt korras
varvikamber olla ohu allikaks. Selleparast on vajalik jargida jargmisi reegleid:

Kruntimisala kasutamisel tuleb silmas pidada:

e T&06 kruntimisalas ja materjalide pihustamine peab toimuma ainult té6tava ventilatsiooniga ning
seadme juhtpaneel peab olema valjatdbmbetsikli asendis (Exhaust Mode) ning kardinad
kruntimisala imber peavad olema kinni.

o Ettevalmistatud auto peab olema enne pihustamist maandatud kambri pérandarestide kilge.

o Filtrid tuleb vahetada enne kui need muutuvad ebaefektiivseteks ning vahendavad oluliselt
kruntimisalas liikuva 6hu hulka.

¢ Iga nadal peab kasutaja puhastama kardinate, uste ja seinte pinnad ning valgustite klaasid tolmust
ning pihustuspritsmetest, et valtida Uleliigset tolmu kogunemist. Alternatiivselt voib statsionaarsed
seinad katta tolmu siduva materjaliga.

o Kruntimisala pohjarestid tuleb hoida varvijaakidest puhtad ja vajadusel puhastada regulaarselt.

o Jalgige igapaevaselt varvikambri td6tavaid komponente, et olla kindel jargmises:

- mootor ja ventilaator t66tavad normaalselt, ilma vibratsiooni ja ligse murata
- valgustus toimib korrektselt

- elektrilised ja pneumaatilised lilitused toimivad korrektselt

- elektriseadmete toimimises ei esine haireid
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Keelatud on:

e Sdita kruntimisala restidele autoga, mis Uletab lubatud massi/ratta kohta.

e Suitsetada kruntimisalas.

o Valmistada, segada voi ladustada varvimaterjale kruntimisalas suuremas koguses kui on vaja
konkreetse t66 sooritamiseks.

e Pihustada ja segada varvimaterjale kruntimisalas kui:

- Ventilatsioon ei t66ta

- Kardinad umber kruntimisala on osaliselt vdi taielikult avatud

- Kasutatava materjali kogus Uletab riskianallsis kindlaksmaaratud
piirkoguse, millest edasi muutub kruntimisala plahvatusohtlikuks alaks

- Kasutatava materjali kogus Uletab riskianallusis kindlaksmaaratud piirkoguse, millest edasi
muutub kruntimisala td6taja tervist vdimalikult kahjustavaks alaks

e lLadustada voi hoida todriideid, jalandusid, kattepabereid v6i muid tarvikuid kruntimisalas.
o Kasutada kruntimisalas seadmeid v6i vahendeid, mis véivad tekitada sddemeid.

o Kasutada elektriseadmeid, mis pole spetsiaalselt tehtud kasutamiseks varvikambrites.

e Hoida toitu voi stidia kruntimisalas.

3. Kruntimiskambri riketest tingitud ohud

Ebapiisav puhastus ja hooldus ning purunenud komponendid vdivad tekitada jargmised ohud:

Keemiline saastatus kruntimiskambris, sest:

- Uks vdi mitu filtriblokki on ummistunud

- moni ventilatsioonikanalitest on ummistunud v&i on sinna sattunud vddrkeha

- retsirkulatsiooniklapi vale asend

- ventilaatori vale liikumissuund

- pihustatakse korraga rohkem materjali kui lubatud

- materjale pihustatakse kruntimiskambris, kus ventilatsiooniagregaat ei t66ta (OFF-position)
- varvi pihustatakse taielikult retsirkuleeriva seadme korral

Keemiline saastatus valjapool kruntimiskambrit:

- Pohjafiltrite puudumine voi purunemine
- Taitunud pohjafiltrid

Tuleoht:

- polev sigaretituhk

- seadmete vbi esemete kasutamine, mis vbivad pdhjustada sademeid
- ldhithendus elektriseadmetes voi ventilatsiooniseadmes

- staatiline laeng

- valk

- ventilaatori archimedese kruvi hédrdumine korpuse vastu

- valgustuse purunemine

Need rikked voivad tekitada tuleohtliku olukorra ainult siis, kui seadmeid ei ole korrektselt hooldatud.

OLULINE! Erilist tahelepanu tuleb po&odrata poérandafiltrite digeaegsele vahetamisele ning tolmu
kogunemisele kambri laeosasse voi torustiku seintele!
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Plahvatusoht:

Plahvatus kruntimiskambris vdib tekkida tdnu eelmises peatikis mainitud pohjustele, kui nendest
pohjustest tekkinud keemiline saastatus suureneb teatud piirini. Seeparast ei tohi kunagi:

- Pihustada varvimaterjale, kui kruntimiskamber ei td6ta (OFF-position).
- Pihustada varvimaterjale taielikult retsirkuleeriva seadme korral.

Ebadigetest to6votetest ja kaitumisest tingitud ohud:

Avatud lahusti/puhastusaine kanistrite vdi nende materjalidega immutatud kaltsude jatmine kambrisse,
mis ei t6ota, voib pdhjustada tule- véi plahvatusohtliku olukorra.

Kruntimiskambri juhtpaneeli kdsitsemisest tingitud ohud:

Sellised ohud, mis ilmneksid kasutusvigade tagajarjel (vale nupp juhtpaneelis) puuduvad.

4. Tervisekaitse meetmed

Kambri kasutaja peab varvimistsiklis kandma isotsianaadiga t66tamiseks médeldud eraldatud
ohutusega respiraatorsiisteemi, spetsiaalset antistaatilist varvimiskostiiimi ja nitriilkindaid, et kaitsta
hingamisorganeid, silmi ja nahka arritavate ja murgiste aurude ning pihustustolmu eest.

2.6.5 Kruntimiskambrite ja eeltodoalade hooldus

Kruntimisalade korrektse 166 tagamiseks on tarvis neid regulaarselt hooldada. Kui hooldusgraafiku
jargseid susteemihooldusi vdivad teostada vaid seadme volitatud hooldajad, siis igapaevaseid
puhastamistéid ja kontrolli teostab seadme kasutaja.

Uldine viline puhastus - kbiki kruntimiskambri valimisi osi on tarvis regulaarselt puhastada. Siia alla
kuuluvad seinapaneelide, kardinate, juhtimispaneeli ja klaaside puhastamine varvitolmust ja —
pritsmetest.

Perioodiline filtrite hooldus ja vahetus

Aratémbefiltrite hooldus - dradmbefiltrite osa koosneb tavaliselt komplektist horisontaalsetest
filtritest, mis on paigaldatud sirgelt restide all asuvate filtrikandurite/ 6huregulaatorite peale ja on
valmistatud progresseeruva ehitusega klaaskiust. Seda tuupi filtritel on vdga hea vdime puldda kinni
kuiv varvitolm. Nende efektiivsus sailib kdrgena kuni vasturdhu tekkimiseni mille korral seadme
rohunaidik naitab réhkude erinevust enne ja peale filtreid 100 + 150 Pa (0,39 + 0,59 in H20). Kui see
vaartus Uletatakse on vajalik kohene filtrite vahetus. Péhjafiltreid ei saa puhastada.

Sissepuhke laefiltrite hooldus - sissepuhke la€filtrite slisteem koosneb komplektist filtripaneelidest,
mis on paigaldatud horisontaalselt laeosa allosa kulge filtriraamidele ja need filtrid on valmistatud
akraulkiust.

Seda tadpi filtritel on eriti hea vbime eraldada filtrit 1abivast dhust kbik ebapuhtused ning seetéttu
siseneb tdbalasse |1abi filtrite tehniliselt taiesti tolmuvaba dhk. Nende efektiivsus sailib kdrgena kuni
vasturéhu tekkimiseni mille korral seadme réhunaidik naitab rdhkude erinevust enne ja peale filtreid
100 + 150 Pa. Kui see vaartus Uletatakse on vajalik filtrite vahetus. Laefiltreid ei saa puhastada.
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Ventilatsiooniseadme filtrite hooldus - ventilatsiooniseadme filtrisisteem koosneb komplektist kott-
vOi plaatfiltritest, mille Glesanne on 6hu eelpuhastamine enne laefiltrile suunamist voi jarelpuhastus
enne ventilaatorisse joudmist. Need filtrid on valmistud erineva labilaskevdimega akridlkiust. Seda
tudpi filtritel on keskmine vdime eraldada filtrit [abivast dhust kuiv varvi- voi valishus sisalduv tolm.
Neid filtreid kontrollitakse ja vahetatakse koos aratdmbefiltritega.

Naide: Tavahoolduse vilbad

TOOTUNNID

z12|2/8|8|8|8/8/8|8(8|2|3|8 |8 (88|58 |8
P&hjafiltrid X X X X X
laefiltrid X X
Kott-jarelfiltrid X X X X X X X X X X
Eelfiltrid X X X X X

Pdhjarestid X X X
Uldine puhastus X X
Tsukliklappide kontroll X X

Peale igat 1000 t66tundi algab hooldusvalpade tabel otsast peale.



AUTOMAALRI 8PIK AMETIKOOLIDELE [

2.7. Varvimis- ja kuivatuskambrid

Uldehitus, t66pdhimdte, hooldus ja kasutamine

Opieesmirk: Opilane omab vajalikke pdhiteadmisi autode varvimisel kasutatavatest varvimis-
kambritest ja nende ehitusest. Oskab neid kasutada ja hooldada.

Varvimiskamber

Varvimistdokoja uldine tehniline tase ja seadmete korrasolek méjutavad selgelt varvimistédde
kvaliteeti ja té6protsessi efektiivsust. Uheks olulisimaks seadmeks varvimistékojas on koht, kus
ettevalmistatud séidukid ja nende osad varviga kaetakse — varvimiskamber. Kokkuleppeliselt
nimetatakse varvimiskambrit ka varvikambriks.

Tihti on automaaler sunnitud t66tama mittepiisava ventilatsiooni, halva valgustuse ning suurte
kittekuludega varvikambris ning 16pptulemuseks on korralikult 1abi kuivamata, halva laikega,
jooksukohtadega ning tolmuse lakipinnaga auto. Nii td6koja kui ka t66taja seisukohast on oluline, et
tehnilised kriteeriumid nagu: dhuvahetus, valgustus, soojaseadme vdimsus ja puhtus varvikambris,
oleksid kdrgeimal vdimalikul tasemel ja vastaksid Euroopa Liidu minimaalsetele nbuetele.

Foto 91 - Varvimiskambrid koos kambrite vahel asetseva moodul-vérvilaboriga (Blowtherm)

Nagu margitud, on varvimiskamber tks varvimistdokoja kdige olulisematest seadametest ja seetbttu
alustatakse ka uue t6dkoja projekteerimist vdi olemasoleva renoveerimist tihti just varvimiskambri ja
selle asukoha tapse valimisega. Varvimiskambrit voib defineerida, kui otseselt varvimiseks ja sellega
lituvate t66protsesside Iabiviimiseks mdeldud tehnilise varustusega ruumi. Varvimiskamber eristab
kogu varvimis- ja kuivatusprotsessi taielikult tlejaanud téokoja ruumidest ning sellel on eraldi kitte-
ventilatsiooniseade, valgustus, filtrisiisteemid, uksed, juhtimine ning turvasiisteemid.
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2.7.1 Varvimiskambri uldine kirjeldus ja toopohimote

Varvimiskamber e. varvikamber koosneb taielikult eristatud ja ise pUsti seisvast kambriosast, mille
seinad on tavaliselt ehitatud sandwich-paneelidest ja mille olulisteks osadeks on: 6hujaotus- ning
filtreerimislagi, uksed, valgustid ning erineva Ulesehitusega restpérandasiisteem.

Varvimiskambri olulised tehnoloogilised osad on: soojus-ventilatsiooniagregaat, mis voib sisaldada
ka lisasoojusvahetit ning juhtimis- ja ohutusstisteeme. Varvimiskambri soojus-ventilatsiooni-
agregaadi péhililesanne on eelsoojendada ja filtreerida kambrisse puhutavat 6hku ning hoida 6hu
kogus ja temperatuur etteantud parameetritele véimalikult lahedane.

Vastavalt varvimisprotsessi osadele eristatakse jargmisi varvimiskambri tootstikleid:

o Ettevalmistustsiikkel — td6protsessi osa, mille kaigus varvitavad pinnad puhastatakse ja
valmistatakse ette varvimiseks. Ettevalmistustsuklis on vdimalik vaiksema dhuvahetuse
kasutamine (kui kambri seade seda véimaldab) kuna ei toimu materjalide pihustamist.
Ohuvahetuse véahendamiseks kasutatakse sagedusmuunduritega mootorite pddrete (ja seega
ohukoguse) vahendamist. Ettevalmistustsiklis on kambri t66temperatuuriks 20-22°C.

e Varvimistsiikkel — varvimistsiklis vajatakse 6huvahetus kogu vdimsust, et tagada
pihustustolmu ja lahustiaurude vdéimalikult kiire eemaldamine varvimiskambri ruumist.
Varvimistsiklis voetakse kasutatav 6hk 100% hoonest valjastpoolt ning varvikambrisse
sisenev Ohk labib esmalt seadme agregaadis asuvad eelfiltrid, mis eemaldavad 6hust
suuremad osakesed ning seejarel siseneb 6hk varvimisruumi labi laefiltrite, mis peavad
tagama tehniliselt taiesti puhta 6hu pealevoolu ja tolmuvaba t6okeskkonna.

Onk liigub kambris Ulevalt alla ja imetakse kambrist valja valjatbmbeventilaatori(te) abil 14bi
porandafiltrite, mille Glesanne on putda kinni enamus pihustustolmust.
Valjatbmbeventilaatori(te) kaitseks on nende ette tavaliselt paigaldatud ka jarelpuhastus-
filtrid, mis eemaldavad pdrandafiltrit labinud dhust ka vaiksemad tolmuosad, valtimaks nende
ladestumist ventilaatori(te) labadele véi sattumist valisdhku. Eriti oluline on jarelpuhastusfiltrite
kasutamine lisa-soojusvaheti kasutamise korral. Puhastamata 6hus olev varvitolm ummistab
soojusvaheti kiiresti. Kuna varvimistsuklis viibib automaaler varvimiskambiris, siis tuleb tagada
talle optimaalsed t66tingimused — etteantud temperatuuril eelpuhastatud 6hk ning tolmuvaba
ja hasti valgustatud t6dkeskkond. Varvimistsiklis on tédtemperatuuriks 20-22°C.

o Vahekuivatustsiikkel on td0protsessi osa, mille korral toimub kahe varvikihi voi varvikihi ja
lakikihi vaheline kuivamine ning mille I6ppedes siirdub kamber tagasi kas varvimistsiklisse
jargmise kihi pihustamiseks voi kuivatustsiklisse kérgendatud temperatuuril kuivatustsikili
alustamiseks.

Vahekuivatustsiklis toimib varvimiskamber pohimétteliselt samamoodi kui varvimistsuklis,
voéimalik on mingil maaral tdsta ka temperatuuri, et vahekuivatust kiirendada ning vahendada
ka 6huvahetust (sagedusmuunduritega juhtimise korral), kuna kuivamisel ei vajata sama suurt
ohuvahetust kui pihustamisel.

Oluline on mdista, et vahekuivatuses voetakse dhk kambrisse valjast ja puhutakse valja, ainult
nii saab tagada lendunud lahusti ja niiskuse eemaldamise ruumist. Vahekuivatustsikli ajal
automaaler kambris ei viibi, kuid see on ohutuse seisukohast lubatud. Vahekuivatustsuklis on
téotemperatuuriks tavaliselt 20-35°C.

o Kuivatustsiikkel — té6protsessi osa mille jooksul toimub varvipinna kuivamine lahusti
lendumise tagajarjel ning 2-komponentsete materjalide kuivamine (kbvenemine) keemilise
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reaktsiooni tulemusena. Varvipinna kuivatamiseks ettenahtud aja jooksul on oluline tdsta
temperatuur varvimiskambris voi eraldi paiknevas kuivatuskambris 60-70°C. Sellest kdrgem
temperatuur oleks tehniliselt kill véimalik, kuid vdib kahjustada auto elektroonikat ja
plastdetaile.

Kuna temperatuuri tdstmine on seotud suure energiakuluga, siis kasutatakse kuivatustsuklis
reeglina 6hu retsirkuleerimist 80-90% ulatuses kogu 6huvahetusest. Ulejaanud 10-20% &hku
vahetatakse valisbhuga, et tagada lahustiaurude ja niiskuse eemaldamine. Varske 6hu
lisamine tagab ka varvi ja lakipindade hea laike, mis taieliku dhu retsirkulatsiooni korral voib
ohu liigse lahustisisalduse tottu muutuda haguseks. Retsirkuleerimine tdhendab, et seadmes
asetseva tsikliklapi asendi muutmisega juhitakse kambrist valja imetav soe dhk peale
filtreerimist ja lisasoojendamist kambrisse tagasi.

Kuivatustsiklis kasutatakse voimalusel vahendatud 6huvahetust — tavaliselt 50-70%
maksimaalsest 6hukogusest, kui see on tanu sagedusmuundritega mootorite olemasolule
voimalik. Kuivatuse ajal automaaler kambris viibida ei tohi, seetdttu kasutavad paljud
varvikambri valmistajad ka ohutussiisteemi, mille korral kuivatustsikli ajal kambris valgustust
sisse lilitada ei saa.

Kuivatustsukkel valitakse varvimiskambri juhtimispaneelist kasitsi vdi lUlitub see automaatselt
sisse eelprogrammeeritud t6Oprotsessi osana peale varvimist ja vahekuivatust.

e Jahutustsiikkel — peale kuivatust on oluline maha jahutada kdigepealt varvimiskambri
soojusvaheti, kamber ise ja siis ka varvitud objektid. Korrektne jahutustsikkel on oluline
kvaliteetse varvipinna saavutamiseks. Enamus varvimiskambreid lllituvad peale jahutustsukli
I6ppemist automaatselt valja.

Olenevalt varvimiskambri tilbist ja varustatuse tasemest on voimalik kas kéikide eelpoolmainitud
tootsiklite kasitsilllitamine, poolautomaatne toimimine voi ka terve tédprotsessi eel-
programmeerimine.

Naide: Tlupiline téoprotsess elektroonilise juhtimispaneeli ja sagedusmuundur-juhtimisega
varvimiskambris on vesipbhiste baasvarvide ja 2-komponetse laki puhul alljargnev:

STANDOKX varvitehnoloogia — standard protsess STANDOBLUE

TOOTSUKKEL MATERJAL TSUKLI AEG | TEMPERATUUR | OHUVAHETUS
Ettevalmistustsiikkel 10-20 min. 20-22°C 20-30 %
Varvimistsiikkel Vesi-baasvarv 5-10 min. 20-22°C 100 %
Vahekuivatustsiikkel 10-20 min. 20-35°C 80 %
Varvimistsiikkel 2K lakk 5-10 min. 20-22°C 100 %
Vahekuivatustsiikkel 5 min. 20-22°C 80 %
Kuivatustsiikkel temp tdus 5-10 min. Ules kuni 65°C 50 %

kuivatus 60°C 30 min. 65°C 50 %
Jahutustsiikkel 5 min. alla kuni 40°C 80 %
KOKKU: 75-110 min.

Aluseks on voetud tiiiipiline keskmine varvimisto6 — 2 kuni 3 detaili.
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2.7.2 Varvimiskambirite tiiiibid

Autode ja tarbesbidukite remontvarvimisel kasutatavad varvimiskambrid jagunevad oma
pohillesehituse jargi:

1. Kombineeritud varvimis/kuivatuskamber (kombikamber) — nii varvimis- kui ka
kuivatusprotsess toimub samas ruumis (kambris), to6protsessi muudetakse vajadusel
juhtimispaneelist.

2. Varvimiskamber koos eraldiseisva kuivatuskambriga, mis omakorda jagunevad:

o pikisuunas asetseva kuivatuskambriga — siin sooritatakse varvimist66d varvimiseks
mdeldud kambris ning kuivatuseks likatakse auto edasi peale varvimiskambrit asetsevasse,
uksega eraldatud kuivatuskambrisse, kus toimub kuivatusprotsess.

e kiilgsuunas asetseva kuivatuskambriga — siin sooritatakse varvimist6od varvimiseks
mdeldud kambris ning kuivatuseks likatakse auto kilgsuunalist relsisisteemi kasutades
tostetava kllgukse kaudu varvimiskambri kdrval asetsevasse eraldi kuivatuskambrisse, kus
toimub kuivatusprotsess. Véimalik on ka kahe varvimiskambri vahele paigutatud laiem, mitu
autot mahutav kuivatuskamber.

2.7.3 Varvimiskambri ja selle sdlmede tehniline kirjeldus

1. Seinad ja uksed

Varvimiskamber koosneb tavaliselt sandwich-tllpi seintega kambriosast, mis toetub kas kambri
pdranda sokliosale vdi betoonpérandale kinnitatud U-profiilile. Seinad on valmistatud galvaniseeritud
ja eelvarvitud 50-60 mm paksustest sandwich-paneelidest, mis Ghendatakse omavahel H-profiilist
listudega, et tagada taiesti 6hutihe liide ning vdimaldada paneelidel soojuspaisumise tagajarjel
vajalikul maaral liikuda. Alternatiivselt kasutatakse huul-liidetega paneele, mis vajavad lisatihendamist
tihendusmassiga.

Paneelide soojusisolatsiooniks kasutatakse peamiselt tule levikut tdkestavat kokkusurutud klaasvilla.
Polluretaanvahuga taidetud seinapaneelide kasutamine ei ole Euroopa Liidus aktsepteeritud
ebapiisava tuldtdkestava toime t6ttu.

/ tihendusriba

H- Ghendusprofiil

/ termoisolatsioon

galvaniseeritud ja varvitud

/ terasplekk

Joonis 27 — Tlilipiline varvimiskambri seina ehitus (Blowtherm)
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Laeosa (pleenum)

Filterlagi

3315 - 3615 - 3915

Seinapaneelid Autouks sisseehitatud

Joonis 28 — Tiilipilise varvimiskambri kambriosa peamised detailid (Blowtherm)

Enimlevinud sdiduautode varvimiseks moeldud varvikambrite sisemdddud on — pikkus 7 voi 8 meetrit,
laius 4-4,5 meetrit ja kdrgus 2,7 — 3,3 meetrit.

Varvimiskambrisse sisenemiseks on kas kambri Uhes vdi mblemas otsas kolme kuni neljaosalised
akendaga autouksed, mille sisse on reeglina ehitatud maalri kdiguuks. Vastavalt EL-I Standardile
peab varvimiskambril olema ka eraldi, aknaga maalri kdiguuks kulljeseinas. Kaiguustele
paigaldatakse seestpoolt paanikaolukorras ohutuks avamiseks méeldud lingisisteemid. Mdlemas
otsas asuvate autouste korral on kamber labisdidetav, ehk siis peale kuivatusprotsessi ei pea auto
tulema tagasi eelt6dalasse, vaid voib liikuda edasi komplekteerimisele. Kiljel paikneva kuivatuskambri
korral on varvimis- ja kuivatuskambri vahel kas kokkuvolditav vaheuks voi elektriliselt tdstetav rulluks.

2. Varvimiskambri laeosa (pleenum)

Varvikambri laeosa ehk pleenum on laefiltritest Ulespoole jaav eristatud osa, mille Glesanne on
Uhtlustada kambrisse sisenev 6huvool enne la€filtritesse juhtimist. Laeosa kdrgus on tavaliselt 500-
800 mm ja soovitatavalt vbiks laeosa laius ja pikkus olla samad, mis varvimiskambri valisméddud.
Laeosas voivad paikneda mitmesugused lisaseadmed - naiteks liikkuva konfiguratsiooniga laerestid,
mis suunavad 6huvoolu eri tdotsuklites erinevale alale, difuusor huvoolu I6hkumiseks ja Uhtlaselt
jagamiseks laeosa kdikide punktide vahel ja lisakuivatussisteemid.
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Naide: Muutuva konfiguratsiooniga dhusuunamisrestidega laeosa

Foto 92 — Vérvikambri muutuvate 6husuunamisrestidega laeosa (Blowtherm)

3. Filterlagi

Filterlagi on m&eldud 6hu optimaalseks puhastamiseks ja jagamiseks enne sisenemist varvimis-
kambrisse.

Filterlagi koosneb:

e Galvaniseeritud ja varvitud terasplekist voi alumiiniumist raamid, mis toetavad ja kannavad
laefiltri paneele. Filterlae ehitus peab olema vdimalikult tolmukindel, et tolmuosakesed ei
paaseks tootsooni filterkangast [abimata.

e Progressiivse tihedusega termiliselt Ghendatud pollesterkiust filtermatid, efektiivsusklassiga
vahemalt F5 (vastavalt to DIN EN 779) ja keskmise gravimeetrilise efektiivsusega 99 % AFI.

4. Porandaosa

Varvikambrite aratdmbefiltrite-stisteem vdib asetseda nii pdrandas kui ka kambri kiilgedel.

Pdérandaosa tlubi jargi jagunevad varvimiskambrid:

o Taisrestporandaga varvimiskamber — kogu kambri pérandaosa on kaetud tsingitud
terasrestidega ja selle all asetsevate filtrikandurite, dhusuunajate ning filtritega. Kvaliteedi ja
mugavuse seisukohast parim lahendus.

o Osalise restporandaga varvimiskamber — kambri pérandaosa on kaetud tsingitud terasrestidega
ja selle all asetsevate filtrikandurite, Shusuunajate ning filtritega ainult osaliselt, tavaliselt kas autost
veidi suurem ala péranda keskel voi kaks eraldi riba auto rataste all. See on odavam lahendus,
kuid 6hu liikkumine pole nii Ghtlane kui taisrestpéranda korral, samuti on vaikse pindala téttu vaja
filtreid tihedamalt vahetada. Suurem vdimalus tolmu ladestumiseks varskele varvipinnale.
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¢ Diagonaalse 6huliikumisega varvimiskambrid — siin asetsevad aratdmbefiltrid ja -kanalid kas
kambri kilgseintes vdi tagaseinas. Sellise lahenduse puuduseks on dhu ebatihtlane liikumine
kambri eri osades vorreldes eelnevate lahendustega. Eeliseks on vdimalus paigaldada selline
kamber olemasoleva poranda peale, mis sobib hasti rendiruumides kasutamiseks. Viimastel ajal
vahe kasutatav lahendus tanu olulistele tehnilistele puudustele.

Vaatleme lahemalt enimlevinud lahendust — taisrest-pérandaosaga varvimiskambrit.

Sellise poranda osad on:

o Terasest valmistatud sisemised talad, reguleeritava kdrgusega kandurjalad ning valimine suletud
perimeeter (terassokkel), millele toetuvad kambri seinad — sellist pdrandat saab paigaldada nii
slivendi sisse kui ka poranda peale. Alternatiivina voib sokliosa olla valmistatud betoonvalust, mille
sisse asetatakse talad ja kandurjalad, siis toetuvad kambri seinad betoonpérandale kinnitatud U-
talale.

e Galvaniseeritud terasest valmistatud filtrikandurid, mis on varustatud erineva suurusega
reguleeravadega. Reguleeravade abil saab Uhtlustada 6huvoolu, suunates seda ka agregaadist
kaugemal olevatesse osadesse. Filtrikandurid paigaldatakse pérandarestide alla ja nendele
toetuvad G2 tilpi aratdmbefiltrid. Vdimalikud on ka muud lahendused, naiteks I6ks-tilipi
Ohusuunajad ning aratdémbefiltrid stivendis asuva tsentraalse aratdmbekanali peal.

e Aratémbefiltrid (klass G2), mis on paigaldatud pdrandarestide alla kogu restpéranda ulatuses.

o Galvaniseeritud terasrestid pérandasivendi kohal. Reste valmistatakse erineva koormus-
taluvusega, sdiduautode vdi ka raskeveokite jaoks.

Restide all olev pérandasiivend peaks olema pikkuselt ja laiuselt sama, mis kambri sisem&6dud ning
selle stigavus oleneb pdrandaosa ehitusest ja varvimiskambri 6huvahetuskogusest. Mida suurem on
ohuvahetuskogus, seda suurema mahuga peab olema podrandastivend, et 8hu liikumise kiirus ei
tduseks pdranda all liiga suureks. Liiga suur kiirus tekitab liigset mira, muudab 6hu likumise
erinevates kambri osades ebauhtlaseks ning vahendab filtri efektiivsust, sest filtrid toimivad kdige
paremini ainult teatud éhuvoolu kiiruse juures. Suurema Kiiruse juures ei pea filter enam tolmu kinni.

Tanapéaeval kasutatakse péranda peale paigaldatud varvimiskambritel peamiselt 330-500 mm
koérgusega sokleid ja péranda sisse paigaldatud kambritel 500-800 mm stgavusi pdrandasivendeid.

OLULINE! Taisrest-pérandaosaga varvimiskamber on tehniliselt alati parim lahendus!

Fotod 93, 94 — Vérvikambri hankimisel peaks kindlasti eelistama téisrest-p6randaga vérvikambreid
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5. Valgustipaneelid laeosas ja seintes

Varvimiskambri valgustid peavad tagama igas t66tsiklis vajaliku kvaliteetse valguse ja piisava
valgustatuse. Valgustite kaitseklass peab olema minimaalselt IP55, kambri poolelt kaitseklaasiga
taielikult suletud. Tavaliselt asetsevad valgustid laeosa Ulaservades nurga all .

Valgustid vdivad paikneda ka varvimiskambri seintes horisontaalselt voi vertikaalselt. Valgustites
kasutatakse spetsiaalse karakteristikuga valgustuselemente, mis ei muuda silmaga hoomatavat
varvust. Noutav valgustugevus varvimiskambris on min. 1000 Lux, parimate varvimiskambrite
valgustatus on tavaliselt 1300-1600 Lux. Kui kasutatakse kdrgema siselaega varvimiskambreid

(3000 kuni 3500 mm) on alati soovitatav paigaldada lisavalgustid kas kambri nurkadesse pustiasendis
vOi kambri seintesse, et tagada kambris Uhtlane valgustatus ning t66ks vajalikud tingimused.

Valgustite voimalik paiknemine varvimiskambris

Laevalgust

Foto 95 — Valgustid véivad vérvikambris paikneda nii lilanurkades kui seinas

6. Varvimiskambri kiitte-ventilatsiooniseadmed

Varvimiskambri kitte-ventilatsiooniseade (KV-seade) on kambri tdhtsaim osa — selle slida.
KV-seadme vdimsusest ja varustatusest oleneb otseselt t60 kiirus ja I6pptulemuse kvaliteet, samuti
energiakulu todprotsessi jooksul. KV-seadet véib vérrelda auto mootoriga.

Kiitte-ventilatsiooniseade jaguneb neljaks pdhiosaks:

e Agregaadiosa - dhkkutteagregaat, mis on varustatud kas 6hksoojusvahetiga vdi gaasi-
otsepdletiga

e Ventilatsiooniseade

e Filtreerimisosa

e Juhtimis- ja ohutusseadmed



AUTOMAALRI 8PIK AMETIKOOLIDELE [ET

Agregaadiosa

Seadme korpus on valmistatud kas isekandvatest teras-sandwich paneelidest vdi alumiinium-
moodulraamist ja kattepaneelidest, mis on kaetud seest termoakustilise isolatsiooniga.

Tanapaeval enimkasutatavad agregaadid liigitatakse pdlemisprotsessi tllbi jargi kas soojusvahetiga
agregaatideks voi otsepdletiga agregaatideks.

Soojusvahetiga agregaadi korral paikneb agregaadis kinnise pdlemiskambriga éhkkutte katel
(6hksoojusvaheti), mida kdetakse gaasi- vdi vedelkituse pdletiga ja katla imbert médduv 6hk
soojeneb enne kambrisse suunamist. Véimalik on alternatiivsetel kitteliikidel baseeruvate
kutteelementide kasutamine, nt. vesi vdi elekter.

Otsepoletiga agregaadi korral toimub soojustiilekanne gaasipodleti leegilt otse kambrisse puhutavasse
ohku. See lahendus on viimasel ajal muutumas kdige enamkasutatavaks agregaaditiilibiks, kuna
otsepdleti on olemasolevatest kdige suurema kasuteguriga ja ka kdige stabiilsema temperatuuri
hoidmise vdimega. Otsepdleti korral saavutatakse kuivatustsuklis temperatuuri vaga kiire tdus, mis
omakorda tagab kvaliteetse varvipinna. Otsepdletite korral on ainsaks vdimalikuks kutteliigiks gaas —
kas maagaas vdi mahutis olev vedelgaas.

Tanapaevane, suure dhuvahetuskogusega varvimiskamber vajab vaga vdoimsat soojusagregaati, et
tulla toime meie talvede miinuskraadidega. Kui naiteks dues on -17°C ja varvimiseks on tarvis see 6hk
soojendada +20°C —ni, siis vajalik kitteagregaadi At on 37° . Eksiarvamus on aga see, et
kitteagregaadi peamine energiakulu tekib kuivatustsiklis. Kuigi kuivatusel tostetakse temperatuur Ule
60°C, siis enamus kambiris ringlevast 6hust retsirkuleeritakse, varvimisel tuleb aga kogu valjast voetud
ohk Ules soojendada. Selleks et soojendada naiteks 4x7 m pérandapindalaga s6iduautode
varvimiseks mdeldud kambris normidele vastava dhuvahetuse juures -15°C valisdhk varvimiseks
vajaliku +20°C ni, on vaja ca. 270 KW soojusvdimsust. Seega, peamine energiakulu tekib
varvimisel, mitte kuivatusel.

Ventilatsiooniseade koos retsirkulatsiooniklapiga

KV-seadme ventilatsiooniosa koosneb sissepuhke- ja valjatdbmbeventilaatoritest, t66tsiklite muutmise
klapist voi klappidest, reguleerklappidest sisse- ja valjapuhkel ning eel- ja jarelfiltreerimise filtritest.
Seadme ventilatsiooniosa koosneb kérge diinaamilise vdimsusega (tavaliselt Gle 75%)
tsentrifugaalventilaatoritest, millel on spiraalse ehitusega korpused ja mis on valmistatud
galvaniseeritud terasest ning varustatud vajadusel sademekindla kaitseservaga. Ventilaatoreid
kaitatakse kas rihmveoga elektrimootorilt voi on nad jaigalt Uhendatud mootori véllile (nn. otseveoga
ventilaatorid). Kasutatavaid astinkroon-elektrimootoreid juhitakse kas otse, jarjestikkuse taht-kolmnurk
[0litusega vdi 1abi sagedusmuundurite. Mootorite kaitseklass on reeglina IP 55, vajadusel kasutatakse
ka plahvatuskindlas lahenduses mootoreid, mis vastavad normile Atex 94/9/EC, Grupp |l, Kategooria
3G direktiiv (EX-mootorid).

Tanapéaevaste autovarvitehnoloogiate kasutamisel on néudmised kambri 6huvahetusele vaga kdrged,
sest suur 8hukogus on vajalik kiireks ja efektiivseks varvimiseks ning vesipdhiste baasvarvide kiireks
vahekuivatuseks. Teisalt on suur 6hukogus vajalik selleks, et Uhelgi ajahetkel ei saaks tekkida
varvimiskambris plahvatusohtlikku dhu-lahustiauru segu. Euroopa Liidu Standardiga EN 13355:2004
on maaratud, et 6hu liikumise kiirus varvimiskambris pihustamistsiiklis peab olema vahemailt 0,3
m/sek. Selle ndude taitmiseks peaks naiteks 4 X 7 m sisem&6tudega varvikambri
ventilatsiooniseadme poolt toodetav 6hukogus olema vahemalt 0,3 m/s X 28 m? (4x7 m) X 3600=
30.240 m3/h. Mida suuremad on kambri sisem66dud, seda suurem peab olema vastavalt ka kambrit
labiv 8hukogus, et tagada 6hu liilkumise kiirus 0,3 m/sek.
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3. Filtriosa koosneb Uhest vdi mitmest kott- voi plaatfiltri paneelist, mille Gilesandeks on eraldada
filterid I&bivast 6hust suuremad osakesed ja enamus pihustatud varvitolmust.

Difuusor

Laefiltrid

Poleti

Ohksoojusvaheti

Eelfiltrid

Viljatdmbe

ventilaator

Sissepuhke
ventilaator

P&hjafiltrid

Joonis 29 — Vérvikambri ventilatsiooniseadme ja 6hu filtreerimise osad (Blowtherm)

4. Juhtimispaneel ja ohutusseadmed

Varvimis/kuivatuskamber on varustatud juhtimispaneeliga, mille abil on automaalril vdimalik juhtida
varvimiskambri t06tsiikleid ja parameetreid.

Véarvikambrite juhtimiseks kasutatakse erineva keerukusastmega juhtimispaneele, mis pohitilbilt
jagunevad:

e Elektromehaanilised juhtpaneelid
e Taiselektroonilised juhtimispaneelid

Neist taiuslikumad on tdiselektroonilised juhtimispaneelid, milles kasutatakse juhtimiseks
mikroprotsessoreid. Sellised juhtimispaneelid véimaldavad eelprogrammeerida ja valida erinevaid
todtsukleid ning eelseadistada eraldi iga tsUkli temperatuur, tsukli kestvus ja 6huvahetuskogus ning
tsuklite jargnevus. Voimalik on kulude (elektri- ja soojusenergia) arvutamine igas t66tsuklis ning
elektrooniline vigade otsing. Elektroonilise juhtimispaneeli lllitusnupud vdivad olla lahendatud nii
sensorlilititega kui ka puutetundliku ekraanina (i. Touch-screen).

Juhtimispaneelil ja varvimiskambri seadme ventilatsiooniosal on rida ohutusseadmeid, mis suudavad
tagada seadme taielikult ohutu toimimise igas t06tsuklis. Neist levinuimad on automaattagastuv ja
kasitsi tagastatav ohutustermostaat, mis lilitab seadme Glekuumenemise korral valja. Lisaks Ulerdhu
jalgimise susteem ning veel mitmed teised ohustusseadmed.
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2.7.4 Varvimiskambrite kasutamine ja ohutus

1. Uldine ohutus

Varvimis- ja kuivatuskamber on ohutu ainult juhul, kui keskkond, kuhu ta paigaldatakse, on selleks ette
nahtud ja ohutu. Sellest tulenevalt peab ala, kuhu varvimiskamber paigaldatakse, vastama kdigile
antud tegevusele ette nahtud ohutusnduetele, mis kehtivad varvimistookodadele voi sarnastele
tegevustele. Seadmete kasutamine muudeks otstarveteks on keelatud ilma seadme valmistaja
vastava eriloata.

2. Varvimiskambri kasutus- ja ohutusjuhend

Varvimiskamber on dige kasutamise ja hoolduse korral pikaajaline ning torgeteta to6tav seade. Kui
aga ei jalgita vajalikke kasutuseeskirju ja seadme kasitsemise reegleid voib isegi tehniliselt korras
varvimiskamber olla ohu allikaks.

Varvimiskambri kasutamisel tuleb silmas pidada:

e To66 varvimiskambris ja materjalide pihustamine peab toimuma ainult té6tava ventilatsiooniga ning
seadme juhtpaneel peab olema asendis ,VARVIMINE* (Painting Mode) ning uksed peavad olema
suletud.

o Ettevalmistatud auto peab olema maandatud kambri porandarestide kiilge enne pihustamise
alustamist.

o Filtrid tuleb vahetada enne kui nad muutuvad ebaefektiivseteks ning vahendavad oluliselt
kruntimisalas liikuva 6hu hulka.

e |ga nadal peab kasutaja puhastama uste ja seinte pinnad ning valgustite klaasid tolmust ning
pihustuspritsmetest, et valtida Uleliigset tolmu kogunemist. Alternatiivselt vib seinad katta tolmu
siduva materjaliga.

e Varvimiskambri pdhjarestid tuleb hoida varvijaakidest puhtad ja vajadusel puhastada regulaarselt.

o Kambri kasutaja peab igapaevaselt jalgima varvimiskambri td6tavaid komponente, et olla kindel
jargnevas:

- mootorid ja ventilaatorid té6tavad normaalselt, ilma liigse vibratsiooni ja mirata.

- valgustus toimib korrektselt.

- elektrilised ja pneumaatilised lllitused toimivad korrektselt.

- elektriseadmete toimimises ei esine haireid.

- kambri siseréhk on normi piirides ja automaatne réhureguleerimissiisteem toimib

korrektselt.

Varvimiskambris on keelatud:

e Sdita varvimiskambri restidele autoga, mis Uletab lubatud massi ratta kohta.

e Suitsetada varvimiskambris.

e Valmistada, segada vdi ladustada varvimaterjale varvimiskambris suuremas koguses kui on vaja
konkreetse t66 sooritamiseks.

e Pihustada ja segada varvimaterjale kui:
- Ventilatsioon ei to6ta.
- Varvimiskambri uksed pole taielikult suletud.
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- Kasutatava materjali kogus Uletab riskianallusis kindlaksmaaratud piirkoguse, millest
edasi muutub varvimiskamber plahvatusohtlikuks alaks.

- Kasutatava materjali kogus Uletab riskianallusis kindlaksmaaratud piirkoguse millest
edasi muutub varvimiskamber td6taja tervist vdimalikult kahjustavaks alaks.

e Ladustada vdi hoida tdriideid, jalandusid, kattepabereid véi muid tarvikuid varvimiskambris.

o Kasutada varvimiskambris seadmeid vbi vahendeid, mis vdivad tekitada sademeid vdi lahtist leeki.
o Kasutada elektriseadmeid, mis pole spetsiaalselt tehtud kasutamiseks varvikambrites.

e Hoida toitu vai stiia varvimiskambris.

3. Varvimiskambri voimalikest riketest tingitud ohud

Ebapiisav puhastus ja hooldus ning purunenud komponendid vdivad tekitada jargmised ohud:

Keemiline saastatus varvimiskambris:

e Uks v&i mitu filtriblokki on ummistunud.

e  M0ni ventilatsioonikanalitest on ummistunud vdi on sinna sattunud voorkeha.

e Tsukliklapi vale asend.

o Ventilaatori vale likumissuund.

¢ Pihustatakse korraga rohkem materjali kui lubatud.

o Materjale pihustatakse varvimiskambris, kus ventilatsiooniagregaat ei t66ta (OFF-position).
e Varvi pihustatakse kuivatustsiklis.

Keemiline saastatus viljaspool varvimiskambrit:

e Pohjafiltrite puudumine vdi purunemine.
e Taitunud pohjafiltrid.

Tuleoht. Tuleohtlik olukord vaib tekkida varvimiskambris jargmistel pdhjustel:

e Pdlev sigaretituhk.

o Seadmete vbi esemete kasutamine, mis vbivad pdhjustada sddemeid.
e Luhithendus elektriseadmetes vdi ventilatsiooniseadmes.

¢ Staatiline laeng.

e Valk.

o Ventilaatori labastiku h6drdumine korpuse vastu.

e Valgustuse purunemine.

e LUhilhendus varvimiskambris viibiva sdiduki elektrisisteemis.

Need rikked vbivad tekitada tuleohtliku olukorra ainult siis kui seadmeid ei ole korrektselt puhastatud ja
hooldatud.

OLULINE! Erilist tahelepanu tuleb pooérata pérandafiltrite digeaegsele vahetamisele ning tolmu
kogunemisele kambri laeosasse vai torustiku seintele.
Plahvatusoht:

Plahvatus varvimiskambris vdib tekkida tanu eelmises peatikis mainitud pdhjustele kui nendest
pdhjustest tekkinud keemiline saastatus suureneb teatud piirini.
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Selleparast ei tohi kunagi:

e Pihustada varvimaterjale, kui varvimiskamber ei t66ta.
e Pihustada varvimaterjale kuivatuststklis vdi vahekuivatustsiklis.

Ebadigetest toovotetest ja kaitumisest tingitud ohud:

Avatud lahusti/puhastusaine kanistrite voi nende materjalidega immutatud puhustuslappide jatmine
kambrisse, mis ei tddta voib pdhjustada tule- vdi plahvatusohtliku olukorra.

4. Tervisekaitse meetmed varvimiskambris to6tamisel

Varvikambri kasutaja peab varvimistsuklis kandma isotsuanaati sisaldavate materjaliga td6tamiseks
mdeldud, eraldatud surudhutoitega respiraatorsiisteemi, spetsiaalset antistaatilist varvimiskostiiumi ja
nitriilkindaid, et kaitsta hingamisorganeid, silmi ja nahka arritavate ja murgiste aurude ning
pihustustolmu eest.

Foto 96 -Korrektne isikukaitsevahendite kasutamine varvimiskambris té6tamisel

2.7.5 Varvimiskambrite hooldus

Seadme korrasoleku ja laitmatu td6tamise eelduseks on digeaegselt ja sustemaatiliselt 1&bi viidav
hooldus. Hooldustddde planeerimisel lepitakse tavaliselt kokku jooksvad hooldustddd, mida kasutaja
saab ja soovib ise teha.

Koik hooldustddd, mis eeldavad eriteadmisi, oskusi vdi seadmeid voi mis on litsentseeritud
tegevusalad (elekter, gaas) tuleb tellida selleks vastavat ettevalmistust omavalt hooldusettevéttelt.
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Uldised hoiatused ja kasutaja kohustus

Seadmete ohutuks ja efektiivseks kasutamiseks on vajalik labi viia lldine stisteemi hooldus ettenahtud
ajaperioodi jarel ja hooldusgraafiku alusel. Need hooldustt6d tuleb I1abi viia ainult seadme volitatud
Hooldaja poolt ja enamik seda tuipi sisteemihooldustest tuleb Iabi viia kord aastas.

Sellest hoolimata on vaga oluline et seadmete Kasutaja viib lisaks eelpoolmainitud hooldustele 1abi
perioodiliselt elementaarseid igapaevaseid puhastamis- ja kontrolltdid.

Kasutaja on kohustatud:

e Lilitama seadme valja ja eraldama vooluvdrgust perioodidel, mil seadet ei kasutata.

o Kontrollima heli- ja vibratsioonitaset: kdrvalekalded ja suurenenud mdira viitavad seadme
rikkele vdi rikke-eelsele olukorrale.

o Kontrollima, et Ghelgi ventilaatorite liikuval osal poleks tekkinud korrosiooni.

o Perioodiliselt eemaldama 6&hufiltritest vee ja 6li, seda tuleb alati teha enne, kui filter veega
taitunud on!

o Teatama kdikist avastatud kérvalekalletest volitatud Hooldajale ja vajadusel katkestama t66
enne seadme kontrolli ja remonti.

Perioodiline filtrite hooldus ja vahetus

Aratémbefiltrite hooldus - dratémbefiltrite osa koosneb tavaliselt komplektist horisontaalsetest
filtritest, mis on paigaldatud sirgelt restide all asuvate filtrikandurite/6huregulaatorite peale ja
on valmistatud progresseeruva ehitusega klaaskiust:

Seda tudpi filtritel on vaga hea véime puitda kinni kuiv varvitolm. Nende efektiivsus sailib kdrgena
Kuni vasturdhu tekkimiseni mille korral seadme réhunaidik naitab réhkude erinevust enne ja peale
filtreid 100 + 150 Pa (0,39 + 0,59 in H20). Kui see vaartus Uletatakse on vajalik kohene filtrite vahetus.
Pdhjafiltreid ei saa puhastada.

Sissepuhke laefiltrite hooldus - sissepuhke la€filtrite slisteem koosneb komplektist filtripaneelidest
mis on paigaldatud horisontaalselt laeosa allosa kulge filtriraamidele ja need filtrid on valmistatud
akraulkiust:

Seda tlupi filtritel on eriti hea véime eraldada filtrit 1abivast 6hust kdik ebapuhtused ning seet6ttu
siseneb tédalasse labi filtrite tehniliselt taiesti tolmuvaba 6hk. Nende efektiivsus sailib kdrgena kuni
vasturéhu tekkimiseni mille korral seadme réhunaidik naitab réhkude erinevust enne ja peale filtreid
100 + 150 Pa. Kui see vaartus uletatakse on vajalik filtrite vahetus. Laefiltreid ei saa puhastada.

Kiitte-ventilatsiooniseadme filtrite hooldus - KV-seadme filtrisisteem koosneb komplektist kott —
filtritest (tavaliselt 2), mis on paigutatud otse sissetdmbeventilaatori (v6i soojussalvesti ette), nende
Ulesanne on 6hu eelpuhastamine ja/vdi jarelpuhastus ja need filtrid on valmistud erineva labilaske-
vbimega akruulkiust.

Seda tuupi filtritel on keskmine vdime eraldada filtrit labivast dhust kuiv varvitolm. Nende efektiivsus
sailib hea kuni vasturéhu tekkimiseni mille korral seadme réhundidik naitab réhkude erinevust enne ja
peale filtreid 150 + 200 Pa. Kui see vaartus Uletatakse on vajalik filtrite puhastus vai vahetus.
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Tavahoolduste vilbad ja hooldusgraafiku naide

Allpool on naiteks toodud Blowtherm Extra Varvimis/Kuivatuskambri Hooldusintervallide tabel.
Kasutaja on kohustatud jargima hooldustabelit kui miinimumnduet hooldusvalpadele.

olol|lo|lo|lo|lo|o|lo|lololololol|lo|lo|lo|lo|o|o|8
TOOTUNNlD => o \9 Lr‘—) 8 g 8 g g Q Lto'> S 8 8 E ﬁ 8 g 8 8 ‘9
Masina eeffiltrite kontroll * * *
Masina jarelfiltrite kontroll* * * * * *
Laefiltri seisukorra kontroll * *
Parandafiltrid * * * * * * * * * *
Kambri siseseinad * * * * * * * * * *
Pdrandarestid * * * * * * * * * *
Klaaspinnad * * * * *
Aratdmbekanal * *
Suitsutoru * *
Vent.agregaadi kontroll * *
Lilituskilbi kontroll * *
Valgustite kontroll * *
Pdleti kontroll * *
Tsukli klapi kontroll * *
Turvaandurite kontroll * *

Peale 1000 tunni taitumist hakkab graafik otsast peale. Kord aastas tuleb kéik kontrollid teostada isegi
juhul, kui 500 tundi pole taitunud.
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Ohupuhurid. IR- ja UV- kiirgurid.

Opiviljund: Opilane tunneb ja oskab kasutada erinevaid kuivatusseadmeid lisaks kuivatus-
kambritele.

Enamik autovarvitdokojas pinnale kantavaid varvimaterjale peavad enne jargnevat t66tlemist voi
jargmise kihi pinnale kandmist olema labi kuivanud. Kuivamisprotsess voib olla fllsiline, kus lahustid
aurustuvad pinnale kantud vedelast materjalist valja ja jargi jaab kuiv materjalikiht, voi keemiline, kus
materjal kdvendub téanu keemilisele reaktsioonile (polimerisatsioonile) materjali ja kdvendi vahel.

Kuivamise eelduseks on sobilik temperatuur, mis autovarvimaterjalide puhul on soovitavalt tle +20°C.
Minimaalne temperatuur, mille juures keemilised reaktsioonid toimuvad, on ca.+15°C. Ka lahustite
aurustumine seisukohalt on temperatuur oluline, sest jahedas toimub aurustumine markimisvaarselt
aeglasemalt.

Materjalide kuivamisaeg omab t6dprotsessi seisukohalt suurt tahtsust, sest mida kiiremini materjalid
kuivavad, seda kiiremini on vdimalik t6&protsessi jatkata. Kuivamisprotsessi kiirendamise seisukohalt
on olulised 2 parameetrit: temperatuur ja 6hu likkumine Ule varvitud pinna. Temperatuuri téstmine
reeglina kiirendab kuivamisprotsessi ning mida suurem on &hu liikumine dle varvitud pinna, seda
kiiremini lenduvad varvimaterjalist lahustid.

Antud parameetrite suurendamisel on siiski teatud piirangud, sest lahustite pinnaletdusmiseks marja
varvikihi seest on vajalik siiski teatud aeg ning liiga kiirel kuivatamisel lenduvad lahustid ainult
pindmisest kihist ning pind ,kaanetub®, jattes alumistes kihtides sisalduva lahusti I6ksu. Alumistesse
kihtidesse I6ksu jaanud lahustid ei lase omakorda korralikult toimuda keemilisel kuivamisel ning
materjal jaab n.6. poolkuivanud olekusse. Ka keemilisel kuivamisel on omad optimaalsed parameetrid,
mille Gletamine kahjustab tulemuse kvaliteeti.

Kuivamisprotsessi kontrollimiseks ja selle kiirendamiseks on mitmeid seadmeid, naiteks 6hupuhurid,
erinevad kiirgurid ja loomulikult eelmistes peatukkides tutvustatud kuivatuskambrid.

2.8.1 Ohupuhurid

Ohupuhureid kasutatakse véarvipinnast lahustite aurustumise kiirendamiseks. Kui nitro- véi akriiiilbaasil
lahustid on kergesti lenduvad, siis veepdhises alusvarvis sisalduv vesi lendub tunduvalt aeglasemalt ja
seetottu kasutatakse vesialuseliste varvimaterjalide kuivatamiseks éhupuhureid. Puhurid suurendavad
uUle pinna lilkkuvat 6huvoogu, mis omakorda tdmbab pinnalt kaasa veeosakesed.

Et varvipind kuivaks Uhtlaselt, on tarvis suurt hukogust ning see on vaja suunata vdimalikult laiale
pinnale. Ainult kompressori poolt toodetud suruéhu kasutamine nduaks vaga suure tootlikkusega
kompressorit ning oleks seetdttu kulukas. Seeparast kasutatakse pohiliselt kordistavaid dhupuhureid,
mis kasutavad coanda- ja venturi- efekti. Tegemist on puhuritega, millesse suunatakse suruéhk, mis
puhutakse valja labi koonilise toru. Torus tekib kaasatdmbav efekt, mis kordistab labi toru liikuva éhu
ca. 7-10-kordseks. Naiteks plstolisse siseneb suruéhk réhul 4 bar ja koguseliselt 350 I/min, valjuv
kordistatud 6hukogus on sellisel juhul suurusjargus 6000 I/min.
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Naide: SATA Dry-Jet 6hupuhur ja SATA multidiitsiga 6hupistol

[:

Foto 97 — Surubhu puhuri t66p6himéte. Fotod 98, 99 — erinevad surubhu puhurid
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2.8.2. Kiirgurid

Kiirgurid on seadmed, mille abil tdstetakse objekti temperatuuri elektromagnetlainete abil.
Soojuskiirguse tekitamiseks kasutatakse elektromagnetlainete vahemikku 10 nm - 1 mm.
See elektromagnetlainete vahemik jaguneb omakorda:

¢ Ultraviolettkiirgus 10-380 nm (UV)
¢ Nahtav valgus 380-760 nm
¢ Infrapunakiirgus 760 nm — 1 mm (IR-infrared)

Infrapunakiirgus jaguneb omakorda kolmeks:

- lOhilaine IR760 nm —2 ym
- kesklaine IR 2 um -4 pum
- pikklaine IR 4 ym -1 mm

Kiirguste jagunemine lainepikkuste jargi

0,38 um 0,76 um 2um 4um 1mm
Nahtav Luhilaine IR Kesklaine IR Pikklaine IR
valgus
Kiirguse Gamma Réntgen uv IR
nimetus kiirgus kiirgus kiirgus kiirgus Raadiolained I
1nm lpum 1mm 1m 1km
Lainepikkus 107° 10°° 1073 107° 10°m

Joonis 30 — Kiirguste jagunemine lainepikkuste jérgi
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Infrapunakiirguri lainepikkust voib visuaalselt hinnata tema varvuse jargi — mida pikem on lainepikkus,
seda tumedam on tema varv. Lihilaine IR- Kiirguril tekib lisaks heledale varvusele ka valgus.

Lahilaine IR Kesklaine IR Pikklaine IR
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Joonis 31 — Infarpunakiirgurite lainepikkused ja liigitus lainepikkuste jérgi

Kiirgurite t66 efektiivsus sdltub genereeritavast lainepikkusest. Jargnevalt tutvume tapsemalt erinevate
infrapuna-kiirgurite (IR) to6p&himdotetega ja omadustega.

Kesk- ja pikklaine infrapunakiirgurid (i.medium/long wave IR-dryers)

Kesk- ja pikklaine infrapunakiirgurid on kdige laiemalt levinud soojuskiirgurid. Nende alla kuuluvad nii
kodudes kasutusel olevad 0li- ja elektriradiaatorid kui erinevad soojusreflektorid - nii halogeen kui ka
keraamiliste elementidega. Kesk- ja lihilaine infrapunakiirgurid kiirgavad kdega tuntavat soojust
sarnaselt hddglambile. Soojus kandub objektini 1&bi soojenenud &hu.

Ka autovarvimaterjalide kuivatamiseks on véimalik sellist kiirgurit kasutada, kuid silmas tuleb pidada
asjaolu, et sellise kiirguriga kuivatades kuivab materjal valjastpoolt sissepoole, seega ei saa protsessi
liialt kiirendada, sest vastasel korral tekib varvipinnal ,kaanetumise” efekt ning varvikihi siigavamad
kihid ei kuiva 16puni sinna I6ksu jadnud lahustite t6ttu. Kesk-ja pikklaine infrapunakiirgurite abil
kuivavad enamus materjale 15-30 min jooksul.

B
H
t- 4
't:
H
B
H

Fotod 100, 101 - Kesk- ja pikklaine IR-Kiirgurid
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Lihilaine infrapunakiirgurid (i.short wave IR-dryers)

Ldhilaine infrapunakiirgurite pdhiline oluline omadus on nende véime soojendada elektromagnet-
kiirgusega metalli pinda varvkatte all. Seetttu on luhilaine IR- kuivatid enamlevinud kiirgurid autovarvi
kuivatamiseks. Tanu metallipinna soojendamisele hakkab varvkate kuivama seest valjapoole ning
varvipind on piisavalt kaua ,lahti“, et lahustitel oleks aega varvipinnast aurustuda.

Lahilaine IR- kuivateid toodetakse erinevates versioonides alates lihtsast kasikuivatist kuni tervet autot
kuivatava infrapunakaarteni valja. Luhilaine IR- kuivatite abil kuivavad enamus materjale 2-12 minuti
jooksul, plastikul 10-18 minuti jooksul.

IR- kasikuivati

Kasikuivatit kasutatakse kohtparanduste kuivatamiseks voi poleerimist vajavate Gleminekute
jarelkuivatamiseks enne poleerimist. Samuti saab sellega kuivatada vaiksemaid pahteldatud alasid.

Selliste kasikuivatite véimsus on vahemikus 1-2 kW. Kasilambiga pole véimalik kuivatada suuremat
ala, sest seestpoolt valjapoole kuivatamisel peab soojenema Uheaegselt kogu varvitud pinna all olev
metall. Vastasel korral jduab osa varvitud pinnast kaanetuda ning sellist pinda Ithilaine IR-iga
kuivatades tekib nn. keemisefekt. Vaata lisaks peatiikk 5.11 Vdrvimisvead.

Mobiilsed IR- kuivatid

Mobiilsed IR-kuivatid on ratastel liigutatavad ning, séltuvalt mudelist, kas tihe v6i mitme paneeliga
infrapunakiirgurid, mida on véimalik téokojas ringi ligutada vastavalt vajadusele ja kuivatatava soiduki
asukohale. Selliste kiirgurite vdimsus on vahemikus 3-18 kW ja kuivatatav ala vahemikus 0,8-3,3 m?.
Mobiilsetel kuivatitel on erinevad reguleerimisvdimalused vertikaalseks ja horisontaalseks paigutuseks
ning paljudel mudelitel ka programmjuhtimine erinevate materjalide kuivatamiseks.

Foto 102 - IR-kéasikuivati (IRT) Foto 103 — Mobiilne IR-kuivati (IRT)
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Relsisiisteemiga IR-kuivatid

Relssidel IR-kuivatid on statsionaarsed kuivatid Ghe vdi mitme td6koha piires. Sarnaselt mobiilsetele
kuivatitele on vdimalik neid reguleerida vertikaalsete ja horisontaalsete pindade kuivatamiseks, kuid
paigutatud on nad laes olevale relsististeemile riputatuna.

Fotod 104,105 — Relsisiisteemile paigaldatud IR-kuivati (IRT)

Automatiseeritud IR-kuivatuskaar

IR-kuivatuskaari kasutatakse varvimiskambrites kuivatamiseks alternatiivina dhutemperatuuri
tdstmisele. IR-kuivatuskaar kujutab endast kaarekujulist konstruktsiooni, mille sisepind on kaetud IR-
elementidega ning kogu kaar liigub kuivatusprotsessi kaigus relssidel Ule terve sdiduki.

Kaares olevad lambid programmeeritakse kuivatama ainult varvitud pindu vastavalt nende asukohale
ja kasutatud materjalile ning seejarel liigub kaar Ule terve séiduki, kuivatades eelnevalt maaratud
pinnad.

Foto 106 — Vérvikambrisse paigaldatud programmeeritav IR-kuivatuskaar (IRT)

Kuigi lGhilaine IR-kuivatid on vaga efektiivsed ja kiirendavad kuivamisprotsessi markimisvaarselt, on
neil siiski ka tiks ndrgem kiilg — nimelt vaiksem efektiivsus plastpindade kuivatamisel, kuna plast ei
soojene luhilaine kiirguses. Silmas tuleb aga pidada asjaolu, et vaatamata plasti mittesoojenemisele
soojenevad IR-kiirguses plastikdetailides olevad metalltugevdused, mis kuumutavad nende peal olevat
plasti ja selle tulemusel v6ib nendes kohtades tekkida varvimaterjali ,keemisefekt”.
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Seetottu on soovitatav enne IR-kuivatuse kasutamist eemaldada plastdetailide tagant kdik metallosad.
UV-kiirgurid

Energia saastmise soov on viinud energiat maksimaalselt sdastvate lahenduste valjatddtamiseni.
Uheks selliseks lahenduseks on UV-kiirguse kasutamine materjalide kuivatamiseks. Sellise kiirguse
puhul ei toimu kuivamine soojuse mdjul vaid keemiliselt UV-kiirguse toimel.

Kdige tuntumaks naiteks vodib siin tuua valguskdvastuvad hambaplommid, kus materjali kdvastumine
toimub loetud sekunditega. Sarnase tehnoloogiaga kuivatatavad materjalid on valja td6tatud ka autode
varvimiseks. Tehnoloogia laiemat levikut autovarvitddkodades on seni piiranud lihtne pdhjus — UV-
kuivavate materjalide puhul peab kiirgurite poolt kiiratav valgus jbudma kdikide varvitud pindadeni,
vastasel juhul materjal ei kuiva. Auto kerede kuju muudab keerukaks kéikide sisepindade
valgustamise, seeparast kasutatakse UV-kuivatustehnoloogiat péhiliselt valispindadel vaikeste
varviparanduste tegemisel (maksimaalselt 0,5 m? pinnal).

UV-varvimaterjalid ei vaja lahusteid ega kdvendeid ega soojendamist kuivamisprotsessi
kiirendamiseks. UV-kiirguses kdvenduvad vastavad materjalid ca. 2 minuti jooksul.

Fotod 107, 108 — Mobiilne UV-kuivati on sobiv kohtparanduste kuivatamiseks (Spectratek)
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Toopohimote, kasutus ja hooldus. Lahusti destilleerimisseadmed.

Opiviljund: épilane tunneb varvipistolite pesuseadmete ja lahustite destilleerimisseadmete
t60pdhimabtet ja oskab neid kasutada oma igapaevases t66s.

Automaalri 166 sisaldab endas nii krundi- kui varvipustolite igapaevast kasutamist ning varvimistoo ei
I6pe kunagi viimase pihustamiskorraga varvimiskambris vaid ikka varvimisjargse tédévahendite
puhastamisega.

Nii nagu s6durile on tema t60ks kdige olulisem tema relv ja kunstnikule pintsel, nii on automaalrile
kodige olulisem tddriist varvipustol, mille puhtusest ja korrasolekust sdltub otseselt varvitud pinna
[6ppkvaliteet ja seega t66 tulemus. Seeparast tasub plihendada alati piisavalt aega selle olulise
tédvahendi korrashoiule.

Tanapaeval on té6tempo piisavalt kiire ning varvipustoli puhastamiseks kuluv aeg ei ole otseselt
tootlik, seeparast panustavad keskmised ja suuremad to6kojad piistolipesu seadmetesse, mis
vdimaldavad varvipUstoli pesemist osaliselt automatiseerida ning sellel kuluvat aega oluliselt
Iihendada. Lisaks ajale kulub varvipustolite kasitsi pesemiseks, vorreldes automaatpesuga, ka enam
lahustit. Maardunud lahusti kuulub utiliseerimisele kui ohtlik jaade ja selle araandmine maksab
sarnases suurusjargus uue lahusti ostmisega. Okonoomsem viis on varvijaakidega saastunud
lahustid destilleerimisseadmete abil puhastada ning seejarel uuesti kasutusele vétta.

Pustolipesuseadmed on pohimétteliselt kahte tllpi: kasitsi pesemiseks mdeldud seadmed ja
automaatpesu voimaldavad seadmed ja kasitsi pesuks mdeldud seadmed.

2.9.1. Kasitsi pesuks moéeldud seadmed

Kdige lihtsamaks pesuseadmeks vdib lugeda lahustivanni, millesse on véimalik varvipUstolit uputada
ja seejarel pintsliga puhastada. Loputamiseks tuleb valada pustolile eraldi ndust puhast lahustit.

N

Foto 109 — Késitsi tédriistade pesuks sobiv vann

Erinevad pistolipuhastusharjad ja néelad

Kasitsi puhastamiseks kasutatakse pintslit, erinevaid harju ja spetsiaalseid néelu. Suuremad harjad on
mdeldud varvipustoli valispinna puhastamiseks, vaiksemad harjad sobivad suuremate 6hukanalite
puhastamiseks. Vaikeste dhukanalite puhastamiseks tohib kasutada ainult spetsiaalseid pehmeid ja
kandilise servaga ndelu. Kdikvdimalike muude abivahenditega (noad, kruvikeerajad, traat jne)
puhastamine rikub 6hukanali servad ning pihustusjuga pole peale seda enam sama uhtlane.
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Foto 110 — Erinevad vérvipliistolite puhastamiseks méeldud harjad ja nbelad

Varvipustoli _kasitsi pesu protsess:

Veidi 6konoomsem ja mugavam on kasutada pesukappi, millel on
eraldi kraanid/pihustusdulsid n.6. ,musta“ ja ,puhta“ lahusti jaoks.

Sellises kapis pestakse varvipustol kdigepealt ,musta“ ehk kasutatud
lahustiga ja seejarel loputatakse uue puhta lahustiga. Reeglina
kasutatakse sellistes pesukappides surudhku, mille abil lahusteid labi
vastava disi pihustatakse.

Pihustatud lahustit kulub puhastamiseks vahem ja pustolit on lihtsam
pesta.

Foto 117 — Vérviplistolite pesukapp



AUTOMAALRI 8PIK AMETIKOOLIDELE [EFX I

Eraldi kategooriasse voib lugeda vesipohiste varvidega sobivad varvipiistolite pesuseadmeid.

Selliste seadmete juures kasutatakse varvipustoli pesuks puhast vett ja pesu toimub pintsli abil ja
loputamine veepustoliga. Pesuks kasutatud vesi kogutakse seadmes olevasse valamusse. Kui
valamu on taitunud, siis eraldadakse varvijaagid maardunud veest koagulantpulbri abil, mis sadestab
varvijaagid veest valja pudrutacliseks massiks. Vee ja koaguleerunud varvi segu lastakse seejarel labi
kraani kogumismahutisse, mille peal asetseb filterkangaga soel. Vesi valgub filtrist Iabi, aga
koaguleeritud varvimass jaab filtrisse pidama. Kui varvimass on paari paeva jooksul ara kuivanud, siis
voib selle otse priigikasti raputada, sest see pole enam ohtlik jaade, mis vajaks eraldi utiliseerimist.

Piistolipesu hari

Programmkell

Puhta vee piistol

Pump

Valamu maardunud vee kogumiseks

Valamu kraan

Soel koos filterkangaga

Puhta vee konteiner

Juhtpedaal

Foto 118 — Vesipbhiste vérvimaterjalide pesuseade kéasitsi pesemiseks

2.9.2. Automaatpesu voimalusega pustolipesuseadmed
Automaatpesuga seadmed on modeldud aja kokkuhoiuks pustoli kasitsipesu arvelt.

Automaatpesu tsiikkel kestab vaid 3-4 minutit ning samal ajal vdib maaler tegeleda muude
toimetustega. Automaatpesu p6himdte on sarnane kasitsipesule, ehk kdigepealt pestakse pustol
masinas kasutatud lahustiga ning seejarel loputatakse puhta lahustiga. Pesuks on seadmel hulgaliselt
pihustusdiilise, mis on suunatud pesumasinasse paigutatud varvipistolile ja selle osadele. Lahusteid
pumpavad dulsidesse surudhul t6étavad diafragmapumbad ning tstkli aega reguleerib ujuktaimer.
Lahustikanistreid on sellistel pesumasinatel 2: Uks kasutatud ja teine puhta lahusti tarbeks.

Pesu kaigus kasutatud lahusti valgub pesuvanni pdhjast tagasi kasutatud lahusti konteinerisse, kust
pump selle taas diisidesse suunab. Loputamine toimub teise pumba abil, mis suunab dulsidesse
puhast lahustit.

NB! Loputamiseks kasutatud puhas lahusti valgub samuti kasutatud lahusti konteinerisse. Seepéarast
on oluline jalgida kasutatud lahusti konteineri taitumist, et valtida selle Ule voolamist.



AUTOMAALRI OPIK AMETIKOOLIDELE

e ‘q D
'\ DRESTER 5080

pREsTI

Pesukonteiner

Musta lahusti konteineri taituvuse
indikaator

Puhta lahusti konteiner

Musta lahusti konteiner

Juhtpedaalid

Foto 119 — Lahustip6histe varvimaterjalide pesuks sobiv automaatpesuseade

Varvipustoli automaatpesu t66de jarjekord:

1. Kallake varvipustolis olevad varvimaterjali jaagid selleks ettenahtud kogumiskonteinerisse. Materjali
véljavalgumine on lihtsam, kui vajutate alla paastiku, tanu millele paaseb dhk varvikanalisse.

2. Eemaldage pustolilt varvianum ja anumalt kaas ning asetage need pustolipesumasina vastavatesse
korvidesse.

. Eemaldage varvipustoli 6hudills ja aseta ka see vastavasse pesasse.
. Paigaldage pustoli surudhukanalisse surudhu otsik ja kinnitage paastiku klamber oma kohale.
. Asetage pustol pustolipesumasinasse nii, et lahustidiis asuks pustoli varvikanalis.

. Sulgege pustolipesumasina kaas ja kaivita automaatpesu.

N OO o b W

. Peale automaatpesuldppu vajutage 5 sekundiks loputustsukli pedaalile vdi selle puudumisel ava
kaan ja loputage pustol puhta lahusti joas kasitsi.

Foto 120 — Automaatpesuks valmis vérvipiistol

OLULINE! Varvipustol tuleb pesta kohe peale kasutamist ja pustoli puhastamisel tuleb kanda
lahustikindlaid nitriilkindaid.
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Piistolipesuseadmete hooldus

Pistolipesuseadmeid tuleb hoida nii seest kui valjast puhtana.

Varvijaake ei tohi mingil juhul kallata pustolipesumasinasse, sest see valgub valamust otse kasutatud
lahusti konteinerisse, muutes selle kiiresti kasutuskdlbmatuks. Kasutamise kaigus tuleb jalgida musta
lahusti kanistri taitumist, sest loputuststklis kasutatud puhas lahusti valgub samuti valamust kasutatud
lahusti konteinerisse.

2.9.3. Lahustite destilleerimisseadmed

Lahustite soetamis- ja utiliseerimiskulude vahendamiseks kasutatakse lahustite regenereerimis-
seadmeid, mille abil on voimalik kasutatud lahustit varvijadkidest puhastada ja taas kasutusele vétta.
Sellised seadmed kasutavad destilleerimismeetodit, mille puhul soojendatakse maardunud lahustisegu
kindla temperatuurini, mille juures hakkavad lahustid aurustuma. Aur suunatakse edasi jahutusspiraali
ja kondenseeritakse taas vedelikuks, mis kogutakse eraldi kanistrisse. Kuna varvijaakide keemis-
temperatuur on lahustite omast kérgem, siis jaavad varvijaagid destilleerimisnéusse, kust nad
eemaldatakse ja utiliseeritakse kui ohtlik jaade. Lisaks kasutatud lahustitele on véimalik destilleerida
ka varvijaake. Tanu lahustite eraldamisele vaheneb utiliseerimisele kuuluva ohtliku varvijgatme kogus
ning tanu sellele ka utiliseerimiskulud. Eraldatud lahusteid saab kasutada pustolipesu seadmetes.

NB! Lahustite destilleerimisprotsessis tekib ka vaikene kadu — kergemad lahusti komponendid
aurustuvad varem ning nad ei kondenseeru tdies mahus tagasi vedelikuks. Seet6ttu kaotab lahustite
segu aegamddda oma puhastusomadusi, eriti korduva destilleerimise jarel. Selle valtimiseks
soovitatakse alati peale regenereerimist lisada destilleeritud lahustile ca. 10% varsket lahustit, et
kompenseerida puhastusvdime langus.

Lahustite destilleerimisseade koosneb alljargnevatest pdhiosadest:

o Hermeetiliselt suletav keedundu

Oliga taidetud kuumutussark keedundu timber
Jahutusspiraal aurude kondenseerimiseks

Juhtpult temperatuuri ja protsessi aja seadistamiseks

Hermeetiliselt suletav keedundu

Kuumutussark keedunou imber

Juhtpult

Jahutusspiraal

Destilleeritud lahusti kanister

Foto 121 ja skeem — Tiilipiline lahusti destilleerimisseade ja selle osad (DRESTER)
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Oluline: Lahustiaurud on plahvatusohtlikud, seeparast peab destilleerimisseade asuma hasti
ventileeritud ruumis, ruumis ei tohi olla sademe vai tule tekkimise ohtu ning tdoprotsessi jooksul
ei tohi avada keedundu kaant.

Kinnised pesusiisteemid

Plahvatusohu valtimiseks kasutatakse ka nn. kinniseid pesusisteeme, mille puhul on seadmed
omavahel torustikega Uhendatud ja must lahusti pumbatakse |abi torustiku otse destilleerimis-
seadmesse ning puhastatud lahusti tagasi pustolipesuseadme puhta lahusti anumasse. Keedundud
avatakse vaid tahkete jaakide eraldamiseks.

|

Foto 122 — Drester Dynamic Triple- suletud pesuslisteem

Kombineeritud pesusiisteemid

Uute té6kodade loomisel ja vanade renoveerimisel on aina enam hakatud paigaldama té6kodadesse
nn. kombineeritud pesuseadmeid. Tavaliselt on sel juhul GUhte korpusesse paigaldatud nii kasitsi- kui
ka automaatpesu seade lahustipdhiste ja samade funktsioonidega seade ka vesipdhistele
varvimaterjalidega kasutatud varvipUstolite ja todriistade pesuks. Seda tiilipi seade véimaldab ilma
probleemideta puhastada kdikvéimalikke téoriistade kombinatsioone Seadme kasutamine on sama
nagu tema osade kasutamine, mida vaatlesime juba eespool.

Fotod 123, 124 — Mitmeosaline vérvipistolite pesustisteem, sobib nii vesi- kui ka lahustipbhistele vérvidele
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Kokkuvotte asemel

Automaalri t66 nduab puhtust ja korda, sest mistahes varvitud pinnale sadenenud tolm v6i muu saaste
rikub kogu 166 tulemuse. Seeparast tuleb puhtana hoida nii varvipustolid, t6driietus kui ka tddlaud!

Selline ei tohiks automaalri t66laud ja plstolipesumasin kunagi valja ndha:

Foto 125 — Korrast &ra vérvilabor ja pesuseadmed vdivad tekitada mitmeid kvaliteediprobleeme
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2.10. Varvilaborid

Nouded, ehitus, t66pohiméte ja kasutamine. Vérvilabori hooldus. Varvisegamisseadmed.
Elektrooniline kaal ja varvisegamisarvuti. Varvinaidised.

Opiviljund: Opilane omab algteadmisi varvilaborite (ildehitusest, td6pdhimattest, nduetest,
hooldusest ja kasutusest. Opilane oskab kasitseda vérvisegamise seadmeid, elektronkaalu ja
varvinaidiseid.

2.10.1 Varvilaborite nouded, ehitus, toopohimoéte ja nende kasutamine

Varvilaboriks nimetatakse puhast, hasti ventileeritud ja valgustatud ruumi, kus varvisegamis-
susteemi komponentidest segatakse valmis vajalik varvitoon ja valmistatakse varvimaterjalide
té0segusid.

Tegemist on muust varvitdokojast eraldatud ruumiga, milles asuvad varvisegamisseadmed, nagu
varvisegamisriiul, segamisarvuti, elektronkaal varvikomponentide kaalumiseks varvitooni segamisel,
varvinaidised ning riiulid muude varvimaterjalide hoiustamiseks. Ruumis vbivad asuda ka
varvipustolite ja varvimistdoriistade pesuseadmed.

Varvilabori suurus séltub téokoja suurusest ja varvitavate autode arvust. Keskmiselt arvestatakse
sobivaks varvilabori suuruseks 8-12 m? Ghe varvikambri kohta, seega kahe varvikambri puhul oleks
optimaalne suurus16-24 m2,

Foto 126 — Korrektselt sisustatud vérvilabor 6ppekeskuses Foto 127 — korrektselt sisustatud vérvilabor vérvitédkojas

Varvilaborile, kui varvikomponentide hoiustamise ja varvide segamise ning té6segude valmistamise
kohale, kehtivad jargnevad tehnilised nduded:

e Varvilabori sisetemperatuur ei tohi langeda alla 18°C.

e Valgustatus (valgustihedus) varvilaboris peab olema vahemalt 800 Lux.

e Varvilaboris peab olema plahvatuskindlas teostuses, varvimaterjalide kaitlemiseks piisava
6huvahetuskogusega ventilatsioonistiisteem, kusjuures valja puhutav dhk tuleb suunata
hoonest valja.

e Valgustuse lilitus peab toimima aegviivega, e.valgustuse sisseliilitamisel peab kdigepealt
kaivituma ventilatsioon ja 2-3 minuti parast valgustus. Nii valditakse t66tajate sisenemist
lahustiaurudega kdllastunud ruumi.

e Varvilabor peab soovitatavalt asuma varvimiskambri vahetus laheduses voi selle kiiljes, kuid
olema eraldi sissepadsuga. Asukoht varvikambri Idheduses véimaldab automaalril kiirelt labori
ja varvikambri vahel liikkuda ja hoiab kokku vaartuslikku t66aega.
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Varvilabori voib lasta ehitada, 1ahtudes tehnilistest- ja ohutusnduetest voi soetada eraldi moodul-
seadmena, komplektsena koos ventilatsiooni, valgustuse ja ohutusseadmetega.

Koik tuntumad varvikambrite valmistajad valmistavad nii standardméétudes kui ka eritellimusena
erimddtudes moodul-varvilaboreid, mille seinad ja lagi on tavaliselt valmistatud varvikambri ehitusega
sarnase pohimdttega ja sama tllpi materjalidest.

Varvilabori ventilatsiooni dhukogus soltub varvilabori moédtudest ning kaideldavate varvimaterjalide
kogusest. Standardse moodul-varvilabori soetamisel on valmistaja juba valinud ventilatsiooniststeemi
vastavalt varvilabori suurusele ning informeerib kasutajat ka maksimaalselt lubatavast ladustatavate ja
kaideldavate varvimaterjalide kogusest, millest tuleb kindlasti kinni pidada.

Kui olete otsustanud varvilabori siiski ehitada lasta, siis on vajalik teha vastav projekt ning saada
kinnitus ametkondadelt enne valmisehitatud labori kasutuselevéttu.

Moodul-varvilaborid

Naide. Termomeccanica moodul-varvilabori skeem ja kirjeldus

Valgustus

Valjatdmbe —
ventilaator

Juhtimis Il .
— i
paneel B \|:‘P_] |

e

Varvilabori |~
korpus

— Sissevoetava ohu filter

Uks

Joonis 32 — Termomeccanica moodullabori skeem ja detailid

Varvilabori juhtimispaneelilt juhib ventilatsiooni ja valgustuse toimimist. Valgustuse sisselllitamisel
kaivitub kdigepealt ventilatsioon ja, tagamaks lahustiaurude eemaldamist ruumist enne t66taja
sisenemist laborisse, lilitub valgustus sisse 30 sek. kuni 2 min. viivitusega. Naitena toodud laboris
imetakse 6hk véaljatdombeventilaatori poolt tekitatud alaréhu toimel varvilaborisse, 1abi seinas asuva
filtri, varvitéokoja ruumist ning eemaldatakse ruumist labi laes asuva, samuti filtreeritud ala.
Taiuslikuma lahendusena vaib ventilatsioon toimuda ka kahe ventilaatori toimel — Uks sisse- ja teine
valjapuhkeks. Nii saavutatakse varvilaboris Uhtlasem ja kergemini kontrollitav siserdhk.

Ventilatsioonisiisteemi lilesanne on tagada varvilaboris néutab ja seal té6tamiseks piisav
ohuvahetus, mis tagab, et laborisse ei koguneks plahvatusohtlikus kontsentratsioonis lahustiaure.
Ventilatsioonististeemi on loomulikult vajalik ka to6tajate tervise kaitse seisukohalt.


atlex
Oval

atlex
Oval

atlex
Oval

atlex
Oval
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2.10.2 Varvilabori hooldus

Varvilaboris on oluline hoida puhtust ja korda, eemaldada sealt kdik kergestisittivad jaatmed
(puhastuspaberid, tihjad varvimaterjalide anumad jms.) vdi ladustada need spetsiaalsetes suletud ja
ventileeritud konteinerites.

Regulaarselt peab kontrollima ventilatsioonisiisteemi filtrite seisukorda ja need digeaegselt valja
vahetama.

OLULINE! Varvilaboris on lubatud viibida ainult sisselilitatud ventilatsiooni korral!

Varvilaboris on kategooriliselt keelatud jArgmised tegevused:

e suitsetamine

o lahtise tule kasutamine

o leeki vbi sddemeid tekitavate seadmete kasutamine
e sdOmine ja toiduaineid sailitamine

2.10.3 Varvisegamisseadmed

Valmis varvitooni segamiseks vajalikel varvipigmentidel on kalduvus seismisel settida ja kihistuda,
seeparast tuleb enne nende kasutamist neid alati vastavalt varvisusteemi valmistaja juhendile
korralikult segada. Ajamahuka kasitsisegamise valtimiseks kasutatakse tdnapaeva varvitédkodades
spetsiaalseid varvisegamisseadmed, e. varvisegamismasinaid, mis vdimaldavad varvipigmente ja
kruntmaterjale nende anumates korraga labi segada.

Olenevalt varvimaterjali valmistajast ja kasutatavast varvisegamissisteemist on ndutav varvi-
pigmentide segamine vahemalt 1 kord pdevas min.15 minutit. Varvisegamismasin on varustatud
taimeriga, mis peale masina sisselllitamist hoiab seda automaatselt t66s etteantud aja jooksul.

Toodetakse ka alusvarvististeeme, mille komponendid on tiksotroopsed, ega vaja enam segamist
varvisegamismasinas, piisab purkide loksutamisest vahetult enne varvikomponendi kasutamist.
Erinevate varviststeemide valmistajatel on tihti vaga erinevad nduded ja soovitused, seeparast on
oluline kinni pidada just selle varvivalmistaja soovitustest, kelle varvimaterjale téokojas kasutatakse.

Varvisegamise seade koosneb ajamitest mis on jaotatud riiuliteks ja segamiskaantest, mis koosnevad
segamislabadest ja kdepidemega varustatud kaanest. Segamiskaan asetatakse avatud varvipurgile

ja seejarel pannakse purk segamisriiulisse, mille ajamid kaitavad segamislabasid. Segamiskaanel on
olemas doseerimisklapp, mille abil on véimalik tilgutada varvianumast ka vaga vaikseid koguseid.

Varvisegamisriiulite arv ja pikkus soltub konkreetsest varvimaterjalide komplektist mida kasutatakse.
Suuremad komplektid voivad koosneda ka kuni 70 eri pigmendist. Varvipigmente pakendatakse
vastavalt keskmisele kulule kas 0,25; 0,5; 1,0 voi 3,5 L purkidesse.

AJAM

DOSEERIMISKLAPP

KAEPIDE

VARVI SEGAMISLABA

Joonis 33 — Vérvisegamismasina segamiskaane osad (Standox)
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Ajam mis kaitab
varvisegamise-
labasid varvi-
materjali anumas

Juhtpult/Taimer

Materjalianuma
segamislaba, kaas
ja kaepide

Elektrimootor

Joonis 34 — Véarvisegamismasina komponendid (Glasurit)

Varvisegamisseadmete kasutamine ja hooldamine

Seadmete kasutamine ja hooldamine toimub vastavalt seadme tootja kasutus —ja hooldusjuhendile.
Uldjuhul tuleb jalgida, et kdik ajamid liiguksid ringi, et mootor ei kuumeneks tle ning vajadusel
(kui tootja seda ette naeb) tuleb maarida ajamite Ulekandeid silikoonivaba maéardega.

Kindlate ajavahemike tagant peaks kontrollima ka seadme kaablit valiste vigastuste suhtes —
vigastatud kaabel véib tekitada sddemeid vdi juhtida voolu seadme metallosadesse.
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2.10.4 Elektrooniline kaal ja varvisegamisarvuti

Elektroonilise kaaluga kaalutakse varvipigmente ja komponente tdpsusega 0,1 grammi. Kaalumine on
ainus viis varvimaterjalide koguse Ulitdpseks annustamiseks. Kuigi varvimaterjale ja —komponente
kaalutakse ehk nende kogust loetakse massithikutes, 1ahtutakse koguste valikul ja arvestamisel siiski
alati mahuthikutest e. liitrist voi milliliitrist. Kaal voimaldab erikaalu arvestades segada soovitud
mahukoguse, kasutades selleks massi mootmist. Keeruline? Tegelikult mitte, tAnapaevased
varvisegamisarvutid vdimaldavad kogu protsessi automatiseerida.

Kaal on Uhenduses varvisegamistarkvaraga, mis naitab vajalikku varvipigmendi kogust ja vdimaldab
Uledoseerimise korral teha parandusi. Naiteks, kui valite segatavaks varvikoguseks 0,5 L, siis arvuti
teatab Teile vajaliku annustatava koguse grammides ja kaal kontrollib, et Teie poolt soovitud kogus
liitrites tapselt valmis saab. Kui segamisel tekib viga, aitab arvuti selle korrigeerida ja ikkagi soovitud
[6pptulemuseni jéuda, loomulikult varvi Gldkogus sel juhul suureneb. Varvisegamistarkvara véimaldab
samuti koostada ja salvestada ,oma“ varviretsepte ja vajadusel ka analliisida kasutatud pigmentide ja
muude komponentide koguseid.

Kaal peab olema paigaldatud horisontaalsele ja stabiilsele tasapinnale (lauale), millesse ei kandu
tookojas kasutatavatest seadmetest Iahtuv vibratsioon. Soovitav on valtida ka ebalhtlast voi liiga kiiret
ohu liikkumist kaalu lIaheduses. Jalgida tuleb, et seade oleks regulaarselt tareeritud ja tddvalmis
vastavalt tootja juhendile.

Autovarvide segamiseks kasutatakse kahe tilpi elektroonilisi kaale: eraldiseisvaid ja komplekiseid.

Eraldiseisva kaalu puhul asub arvuti kaalust eraldi - olenevalt kasutatavast arvuti titbist ja
kehtivatest nduetest - kas laboris asetsevas spetsiaalses arvutikapis vdi ka otse t66tsoonis, kui tegu
on spetsiaalse EX-tingimustes kasutamiseks méeldud varvisegamisarvutiga:

e\, o

Foto 128 — Elektronkaal Sartorius PMA Foto 129 — Sartorius PMA (ihendatuna spetsiaalse varvisegamisarvutiga

Komplektsete elektrooniliste kaalude puhul asuvad kaal ja arvuti samas plahvatuskindlas korpuses.
Sellised on naiteks Connex Paint Mixing Computers’i erinevad mudelid, mis vastavad ATEX 95 ja
ATEX 137 nduetele.

ATEX direktiivid (95 ja 137) maaravad, millised seadmed on lubatud kasutamiseks plahvatusohtlikus
keskkonnas, direktiivide nimetus parineb Prantsusmaal véalja antud 94/9/EC direktiivi nimetusest:
JAppareils destinés a étre utilisés en Atmosphéres Explosibles”.

ATEX 95 varustus direktiiv 94/9/EU: seadmed ja kaitsevahendid, mis on méeldud kasutamiseks
plahvatusohtlikus keskkonnas, ATEX 137 téékoha direktiiv 99/92/EU: miinimumnduded ohutuse ja
tootajate tervise kaitseks potentsiaalselt plahvatusohtlikus keskkonnas.



AUTOMAALRI OPIK AMETIKOOLIDELE

Foto 130 — Soovitud varvuse otsimine EX-klassi vérvisegamisarvuti digitaalsest vérvuskataloogist (Standox)

Varvilaboris korra ja puhtuse hoidmine

Varvilabor on autovarvitéokojas sama, mis haiglas operatsioonisaal. Seetdttu tuleb laborit ja seal
asuvaid seadmeid ning t66pindasid regulaarselt hooldada ja puhastada.

Naited heas ja halvas korras varvilaboritest:
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Foto 131 — Heas korras vérvilabor Foto132 — Korrast &ra vérvilabor
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2.10.5 Varvinaidised

Varvinaidised on varvitava sihtvarvuse otsinguttoriistad, milleks on reaalselt pihustatud voi trikitud
naidised.

Varvinaidiseid voib grupeerida kahte eri moodi:

e Varvuste gruppide kaupa kromaatiliselt koostatud varvinaidiste kartoteegid, nditeks Glasurit®
CPS (Color Profi System) stuisteem

e Auto markide ja varvikoodide kaupa siistematiseeritud varvinaidiste kartoteegid, naiteks
Standox ® ColorBox siisteem

Foto 133 — Glasurit vérvindidiste komplekt Foto 134 — Standox Standoblue-vérvindidiste komplekt

Varvinaidiseid vorreldakse sihtvarvusega ning vordluse tulemusel erinevate variantide seast valitakse
parim vdimalik naidis mille andmed sisestatakse varvisegamise tarkvarasse ning segatakse vajalik
kogus varvi.

Foto 135 — Sobivalt vérvinéidiselt skdnnitakse triipkood... ~ Foto 136 — ...ja selle jérgi saadud retseptist segatakse varv
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Digitaalne varvinaidiste kartoteek
Jdudsalt areneb ka digitaalsete kartoteekide arendamine, naiteks Standox’i uus Digital Color Display
vbéimaldab varvinaidiseid, nende varvuse nuansse ja efekti vaadelda tapselt kalibreeritud spetsiaal-

monitorilt suhteliselt tdeparaselt ning hoiab sellega oluliselt kokku automaalri aega.

DCD on vdimeline naitama ka oma toonitud ja arvuti tarkvarasse sisestatud varvi virtuaalset naidist.

g

Foto 137 — Automaalri tulevik on digitaalne Foto 138 — Vérvust saab kohe néha digitaalse néidisena
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Viskosimeeter. Pinnakihi paksuse moétja. Fotospektromeetrid. Termomeeter. Hiigromeeter.
Abivahendid varvipinna kévaduse, nakkuvuse ja laike mo6tmiseks.

Opiviljund: Opilane omab pdhiteadmisi remontvarvimisel kasutatavatest varvi parameetrite
médtevahenditest ja nende kasutamisest. Opilane on véimeline 14bi viima olulisi mé&tmisi ja hindama
nende tulemusi.

2.11.1 Varvkatte paksuse moo6tmise vahendid

Peatlkis 1.3 oli juttu varvkatte ehitusest, kus igal kihil on oma Ulesanne ja soovitatav paksus.

Nii nagu auto originaalvarvkattes, nii tuleb ka remontvarvimisel neid kihipaksusi jargida, sest iga
pealekantud materjali paksusel on otsene mdju varvitdéo |6ppkvaliteedile ja selle vastupidavusele.
Kuna varvikihi paksust on silmaga vaga raske hinnata, siis kasutatakse selleks spetsiaalseid
modoteriistu.

Varvimaterjalide kihipaksust méddetakse mikromeetrites (um) ja 1 ym vérdub 1/1000 mm.
Vordluseks: inimese juuksekarv on umbes 70 ym paksune.

Kihipaksust on vdimalik mddta kas marja kihi pinnalt voi kuivanud varvikihilt. Marja varvikihi méétmist
kasutatakse t66stusliku varvimise juures ja selleks on olemas spetsiaalsed médtekammid, mis
asetatakse otse marja varvikihi sisse. Autode puhul see meetod ei sobi ja nii kasutatakse siin
mo&o6tmist ainult kuivanud varvi pinnalt.

Marja varvikihi paksuse méotekamm:
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Foto 139 — Maérja véarvikihi paksuse mébétekamm

Kuivanud varvkatte paksuse mddtmiseks kasutatakse elektroonilisi vdi magnetilisi mé6tevahendeid ja
nende abil saab mddta materjalikihi paksust ainult metalsetel pindadel.

Magnetilise m6ddiku puhul saab mddta vaid terasest aluspinnal, kuid vastavate digitaalsete
mdddikute korral lisaks ka mittemagnetilistel (alumiinium) pindadel.

NB! Kihipaksuse mddtja naitab ainult kogu kihi paksust alates valispinnast kuni alusmaterjalini.
Eelnevalt varvitud pindadele pealekantud kihi m&&tmiseks tuleb kihipaksust mdéta ka enne kihi
pealekandmist ning see hiljem saadud tulemusest lahutada.
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Kihipaksuse mootja to6pohimote

Magnetiliselt aluspinnalt méotmiseks tekitatakse Umber méédusensori madalsageduslik
magnetvali ja moddetakse selle tugevust. Magnetvalja tugevuse alusel arvutab médduseade valja
sensori kauguse aluspinnast, mis vérdub materjalikihi paksusega. (DIN EN ISO 2178)

Mittemagnetilistelt aluspindadelt md&tmise korral tekitatakse Umber sensori korgsageduslik
magnetvali koos elektromagneetilise induktsiooniga pinnale. Pinnal oleva elektromagneetilise
induktsiooni ja kérgsagedusliku magnetvalja vahel mdddetud amplituudist Iahtuvalt arvutab
mdoobteseade valja materjalikihi paksuse. (DIN EN 2360)

Kihipaksuse méo6tmine

Kuna kihipaksuse m&dtja mdéddab vahemaad sensori ja aluspinna vahel, siis peab pind olema tapsuse
huvides taiesti puhas. Mddtja tuleb vajadusel kalibreerida vastavalt kasutusjuhendile ja kalibreerimis-
kilesid kasutades. Seejarel asetatakse mdoteseadme sensor eelnevalt puhastatud mdddetavale alale
ja ekraanile kuvatakse mootetulemus mikromeetrites.

Foto 140 — Pind tuleb enne mé6tmist puhastada Foto 141 — Vérvikihi paksuse mé6tmine (tulemus 130 um)

2.11.2. Viskosimeetrid — varvi viskoossuse mootmise vahendid

Viskoossus on vedelike omadus, mis on pédrdvdrdeline voolavusega. Mida suurem on viskoossus,
seda ,paksem” ja vdhem voolavam on vedelik. Viskoossust mdjutab materjali sisemine hdéérdumine,
mis séltub molekulide siduvusvdimest. Tugeva siduvuse puhul tdmbuvad molekulid Uksteise poole ja
on Uksteisega tihedalt seotud. Naiteks mesi - see voolab aeglaselt. Vahese siduvusega vedelikel,
nagu naiteks veel, on molekulid lksteisega ndrgemalt seotud ja need vedelikud voolavad kiiremini ehk
siis nende viskoossus on madal. Viskoossus on olemas ka nailiselt tahketel ainetel, naiteks klaasil,
kuid selle viskoossus on vaga suur ja selle voolamist vdib margata alles vaga pika aja mé6dumisel.
Naiteks sadu aastaid seisnud kirikuakende vitraazidel v6ib margata, et klaaside alumine serv on
paksem, kui Glemine, ehk klaas on valgunud allapoole!

Lisaks viskoossusele iseloomustab vedelike voolavust ka tiksotroopsus. Tiksotroopsus on omadus,
mille puhul méjutab voolavust temperatuur ja labisegamine. Ladustatud olekus on tiksotroopsed
vedelikud paksud ja geeljas olekus. (joonis a). Molekulid on Uksteisega Uhendatud, moodustades
raamistiku. Sellised materjalid on tarvis enne pinnalekandmist I1&bi segada, et Ibhkuda molekulide
raamistik ja saavutada soovitud viskoossus (joonis b). Pinnalekantuna vétab toode tagasi oma algse
geelja oleku (joonis c). Tiksotroopsed kattematerjalid kantakse pinnale vedelikuna, kuid nad ei voola
maha isegi vertikaalsetelt pindadelt. Autovarvide puhul on see omadus vajalik selleks, et oleks
vdimalik pinnale pihustada korraga paksem materjalikiht, kartmata seejuures, et see hakkaks
vertikaalsetel pindadel voolama. Tiksotroopsus saavutatakse teatud lisandite lisamisel (happed ja
soolad) tootmisprotsessi kaigus.
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a) Geeljas olek b) Soovitud olek c) Geelja oleku taastamine

Tiksotroopsust mojutab ka materjali temperatuur — mida kérgem on materjali temperatuur, sega
vedelam (vahem viskoosne) on vedelik ja mida kiilmem on materjal, seda paksem (viskoossem) on
vedelik. Seeparast on sobiva viskoossuse saavutamiseks vajalik ka kindel temperatuur.

Viskosimeeter

Viskosimeetri abil méddetakse pihustusvalmis varvisegu (e. tddsegu) viskoossust.

Kdigil pihustatavatel toodetel on tehnilistes andmetes &ra toodud soovituslik pihustusviskoossus, mille
puhul moodustub pinnale vajalik materjalikiht. Tehnilistes andmetes ja tootepakendite siltidel on
toodete viskoossus ara toodud naiteks selliselt:

¢ 16-18 s/DIN 4 mm/20°C

Antud juhul on ettendhtud viskoossus 16-18 sekundit, mdddetuna DIN 4 mm mdd&tekulbiga
temperatuuril 20°C.

Autovarvimisel kasutatav DIN 4 mm standardile vastav viskosimeeter kujutab endast 100 ml
mahutavusega mdoétekulpi, mille pdhjas on 4 mm suurune ava. Viskoossuse mo66tmiseks asetatakse
mdootekulp vedeliku sisse nii et see oleks servani vedeliku sees. Seejarel tdstetakse kulp vedelikust
valja ja kaivitatakse samal hetkel stopper. Kui kulp on tihjaks voolanud, siis stopper seisatakse ja
saadud tulemus ongi viskoossuse modde sekundites.

Naide:

Foto 142 — Téitke mb6tekulp Foto 143 — Alustage m66tmist Foto 133 — Lugege stopperilt tulemus

Ma&dbtekulbi tihjenemise aeg 20°C juures on 30 sekundit, seega on viskoossuseks 30 sek. DIN 4
standardi jargi. Vordluseks - vee viskoossus on ca 13 sekundit.

Toote Uldist viskoossust saab visuaalselt hinnata ka selle jargi, kui kiiresti valgub toode maha
segamispulgalt voi kui raske on toodet segamispulgaga segada. Mida vedelam on vedelik, seda
kiiremini voolab ta segamispulgalt maha ja tema viskoossus on madalam.
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2.11.3. Fotospektromeetrid — varvuse ja varvi efekti mo6tmine

Fotospektromeetrid on seadmed, mille abil on véimalik tuvastada varvust ja leida voi koostada selle
andmete pdhjal varviretsept.

Fotospektromeetri to6pohimote

Seade mdddab erinevate nurkade alt varvuse parameetrid: varvust ja metalliku efekti (mitte kdigil
mudelitel). Saadud parameetrid edastatakse varvi segamise tarkvarasse, kus neid andmeid
vorreldakse kdigi andmebaasis olevate varvuste parameetritega ning otsitakse vélja kdige
sarnasemad varvused. Sarnased varvused kuvatakse seejarel arvuti ekraanile koos markega, kui
sarnased leitud varvused pinnalt méédetud varvusele on. Margeteks on kas sarnasuse protsent
numbrilise ndiduna vai nn. ,valgusfoori susteem®, kus roheline méarge téhistab head sobivust
mdddetud pinnaga, kollane vajadust toonimise vdi hajutuse jarele ja punane tdsisema toonimise
vajadust.

Sdltuvalt tarkvara véimalustest on vdimalik ka koostada uus varviretsept mdéddetud pinna jaoks voi
parandada ménd sarnase varvuse retsepti sobivamaks.

Foto 145 — Glasurit fotospektromeeter Foto 146 — Standox Genius IQ fotospektromeeter

Mootmisprotsess spektomeetriga

Fotospektromeetriga modtmiseks tuleb mdddetav pind hoolikalt puhastada ning vajadusel isegi
poleerida. Seejarel asetatakse seade mdddetavale pinnale. Peale m&6tmist Uhendatakse modteseade
arvutiga ja edastatakse andmed varvi segamise tarkvarasse, mille abil valitakse vdi koostatakse
retsept varvi valmistamiseks.

1. Mdddetav pind puhastatakse hoolikalt vastavate ainetega ja teostatakse mdétmine vastavalt
seadme kasutusjuhendile.

Fotod 147, 148 — Varvuse mé6tmine eelpooltoodud spektromeetritega
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2. Modtetulemused edastatakse varvi segamise tarkvarasse, tarkvara pakub valja parimad
vbimalikud varvuse variandid ja automaaler valib nende seast sobivaima retsepti.
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Foto 149 — Modtetulemused edastatakse arvutisse Foto 150 — Vérvusi on vbimalik vérrelda ka arvutiekraanil
3. Modotetulemused edastatakse arvutisse.

4. Tarkvara leitud retsepti parandamine.

5. Retsepti salvestamine olenevalt tarkvarast.

6. Spektraalanaliisi abil toonimine - Vaata peatiikk 5.4 Vérvi toonimine.

2.11.4. Termomeetrid — temperatuuri mé6tmine
Termomeetriga moddetakse dhu ja varvitava pinna temperatuuri remondiprotsessi kaigus.

Temperatuuri m66tmine on vajalik, et olla kindel remontvarvimise etappides varvimaterjalide
kuivamiseks vajaliku keskkonna olemasolus. Naiteks remontvarvimisel kasutatavad materjalid, mis
kuivavad kdvendiga toimuva keemilise protsessi kaigus, ei kuiva |16plikult temperatuuril alla 15 °C, sest
sellest madalamal temperatuuril vajalikku keemilist protsessi ei toimu. Seeparast peab varvimistookoja
sisetemperatuur materjalide pealekandmise ja kuivamise ajal olema vahemalt 15 °C, kuid normaalse
kuivamise tagamiseks on soovituslik temperatuur 20 °C.

Lisaks dhutemperatuuri médtmisele on vajalik ka pinnatemperatuuri mé6tmine — naiteks
kuivamisprotsessi kdigus varvikambri kuivatusreziimis vdi kuivatuskambris, sest varvitud pind ei
soojene sama Kiirelt, kui kambrisse sisenev dhk, ning pind ei pruugi saavutada sama temperatuuri,
mis on 8hutemperatuuri méoétval anduril varvitavast pinnast kaugemal.

Temperatuuri m66tmiseks kasutatakse erinevaid termomeetreid, mille abil saab m&dta naiteks
gaaside, vedelike, materjalide voi elusorganite temperatuuri. Temperatuuri mddtmiseks kasutakse nii
kontakttermomeetreid, mis on mdddetava objektiga vahetus kontaktis (nt. dhutermomeeter,
kraadiklaas) voi distantstermomeeter, mis mé6dab objekti temperatuuri distantsilt ( nt. Infrapuna-
termomeetrid).

Lisaks pidevale temperatuuri nditamisele on olemas ka nn. maksimum- ja miinimum-termomeetrid, mis
fikseerivad maksimaalse voi minimaalse temperatuuri. Miinimumtermomeetriks on naiteks varvilise
vedelikuga taidetud klaasampullid, mis asetatakse vesivarvide transpordil kasti sisse. Kui temperatuur
on langenud alla 0°C, siis ampull puruneb ja varviline vedelik voolab testribale — see naitab, et ka varv
on kulmakahjustusi saanud. Maksimumtermomeetriteks on varvi muutvad ribad, mille varv muutub
vastavalt protsessi kaigus saavutatud maksimumtemperatuurile, ja ka inimese kehatemperatuuri
mddtmiseks mbeldud elavhdbe kraadiklaas.


http://et.wikipedia.org/wiki/Gaas
http://et.wikipedia.org/wiki/Vedelik
http://et.wikipedia.org/wiki/Materjal
http://et.wikipedia.org/wiki/Temperatuur
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Termomeetreid eristatakse nii ehituse kui temperatuuri mé6tmise tehnika poolest.

Termomeetreid liigitatakse jargmiselt:

o Vedeliktermomeetrid, kus naiduks on vedeliku tase klaaskapillaaris

o Manomeetrilised termomeetrid, kus osutit liigutab kinnises balloonis asuva gaasi surve

o Dilatomeetrilised termomeetrid, mille osutit ligutab bimetallist valmistatud ,vedru®

o Termoelektrilised termomeetrid, mille nait séltub termoelemendi takistuse muutumisest
vastavalt temperatuurile

¢ Infrapuna-termomeeter, mis méédab objekti infrapunakiirgust

Automaalri to6s kasutatavad termomeetrid

Nagu eespool juba margitud, omab suurt tahtsust maalritdokoja sisetemperatuur ja selleks voib
kasutada mistahes 6hutermomeetrit, mis paigutatakse t66tsooni véi materjalide ladustamise kohta.
Sellise ruumitermomeetri mé66tevahemik on tavaliselt -10...60 °C.

Foto 151 — Digitaalne ruumitermomeeter

Lisaks ruumi temperatuurile on automaalri jaoks oluline ka varvimiskambris valitsev temperatuur.
Reeglina on seadmetel endal sissepuhkekanalisse paigutatud temperatuuriandur, mille nait kuvatakse
juhtpuldile. Vastavalt varvimis- v6i kuivatustsiklile saab maaler juhtpuldis maarata soovitud
temperatuuri ning seade soojendab sellele vastavalt sissepuhutavat dhku.

Varvimaterjalide tehnilistes andmetes on toodud valja kuivamiseks ndutav pinnatemperatuur, mis
peab varvi kuivamiseks olema tagatud ettenahtud aja jooksul. Kuna objekt soojeneb aeglasemailt, kui
objekti imbritsev 6hk, siis oluline mddta just pinna temperatuuri, mitte Umbritseva 6hu temperatuuri,
ning seada varvimiskambri juhtpuldis soovitud dhutemperatuur vastavalt kérgemaks.
Pinnatemperatuuri pole vdoimalik mddta kontaktermomeetriga, sest on vaga keeruline saavutada piisav
kontakt pinnaga, seeparast kasutatakse selleks kontaktivabasid infrapunatermomeetreid.

Infrapuna-termomeetri t66pohimote

Seade saadab valja infrapuna kiire ning seejarel mé6dab seadme optiline andur valjastatud,
peegeldunud ja edastatud energiat. Andmete pdhjal arvutab seadme elektroonika valja pinna
temperatuuri, mis kuvatakse ekraanile.

Laseriga seadmetel kasutatakse laserkiirt ainult suuna ja/véi mddtepiirkonna naitamiseks.

OLULINE! Infarpuna-termomeeter peaks olema olemas igas professionaalses autovarvitddkojas!
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Foto 152 - Pinna temperatuuri méétmine Infrapuna-termomeetriga (néit. 64 °C)
Naide:
Pindade reaalsed temperatuurid 60 °C 6hutemperatuuri juures.

Et saavutada temperatuuriks varvitava detaili pinnal (pinnatemperatuuriks) 60 °C, on tarvis seadistada
varvimiskambri temperatuur kuivatusreziimis selliseks, et varvitud pinna temperatuur saavutaks
tehniliseks kirjelduses toodud vaartuse. Samuti on tarvis kuivatusreziimi pikkus seadistada selliselt, et
varvitud pind saaks kuivada vajalikul temperatuuril ndutud aja.

OLULINE! Temperatuuri saavutamiseks kuluv aeg tuleb kuivatusajale lisada.

2 3

-

-

Seadistatud kuivatus- ja

objekti reaalne temperatuur 6

5
—— Seadistatud 60°C

Ohutemp.  60°C

1|——1 Kapott 54°C
— 2 Katus 52°C
——3 Pagasiluuk 53°C
|| —— 4 Esitiib 46°C
——5 Uks 44°C

——6 Tagatib  48°C

0O 5 10 15 20 25 30 35 40
min min min min min min min min min

Joonis 35 — Temperatuuri tbusu graafik auto eri detailidel vérvikambris kuivatamisel

2.11.5. Higromeeter — 6huniiskuse mé6tmine

Hugromeeter on seade, mille abil mdddetakse suhtelist dhuniiskust (i. relative humidity), mida
valjendatakse protsentides. Suhteline, ehk relatiivne dhuniiskus, valjendab tegeliku veeauru sisalduse
suhet maksimaalsesse vdimalikku. Maksimaalne vdimalik veeauru sisaldus dhus séltub
dhutemperatuurist. Nimelt suudab 8hk siduda igal temperatuuril ainult teatud hulga veeauru. Ulejaanu
sadestub valja ja tekib kondensaat.

Ohuniiskuse tase maalritdékojas vdib mdjutada nii materjale kui ka objekte.
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Moned naited:

- Abrasiivid peavad olema ladustatud max. 60% 6huniiskuse juures, sest suurem dhuniiskus
mdjutab abrasiivide aluskihte ja vesialusel lubrikantkihti.

- Haljas metall reageerib 6huniiskusega, mille tulemusena tekib korrosioon.

- Enamus kdvendeid on tundlikud éhuniiskusele, sest nad on vdimelised niiskusega keemiliselt
reageerima, mille tulemusena kdvendi keemilised omadused voivad oluliselt muutuda.

- PolUesterpahtel imab oma pooridesse niiskust, mille tulemusena vdib tekkida pahtli alla
korrosioon.

Suhteline éhuniiskus varvitéokojas peaks olema
vahemikus 35...60%

Ka liiga madal 6huniiskus pole hea, sellisel juhul
muutub varvi pinnalekandmine raskemaks ja tekib
kergesti staatiline elekter, mis tdmbab ligi tolmu.

Joonis 36 — Mehaaniline standard-hligromeeter

2.11.6. Nakkuvus ja selle kontroll

Nakkuvus on omadus, mis valjendab pealekantava materjalikihi (pahtel, krunt, varv, lakk) haakuvust
aluspinnale. Naiteks krundi nakkuvus metallile, plastikule, pahtlile. Nakkuvust nimetatakse ka
adhesiooniks (i. adhesion).

Nakkuvust jagatakse keemiliseks ja mehaaniliseks.

Keemilise nakkuvuse korral saavutatakse nakkuvus aluspinna ja pealekantava materjali vahel
keemilise reaktsiooni tulemusena.

Mehaanilise nakkuvuse korral saavutatakse nakkuvus aluspinnaga mehaaniliselt nakkepinna
suurendamise teel, naiteks lihvimise abil.

Nakkuvus sdltub alusmaterijali tllibist, eeltdotlusest, pinna puhastamisest enne materjali
pealekandmist ja pealekandmise viisist.

Nakkuvuse moo6tmine

Nakkuvust maaratakse laboris ristldike testi abil ja nakkuvuse hindamiseks kasutatakse
hindamistabelit.

Reaalselt varvitdokoja tingimustes nakkuvust ei méddeta, seda saab vaid subjektiivselt hinnata
naiteks tugeva liimiga teibi vajutamisega varvipinna kilge ja selle jarsu dratdmbamisega. Selline
meetod ei naita siiski muud, kui ainult selgelt vaga halba nakkuvust.
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Klassifikatsioon Nakkuvus Labiloike kirjeldus

suureparane

hea

keskparane

kesine

halb

véaga halb

Joonis 37 — Nakkuvuse mb6tmise péhiméte, vahendid ja testitulemuste hindamise parameetrite tabel

2.11.7. Pinna laike mootmine

Laige (i. gloss) on parameeter, mis iseloomustab nahtava valguse peegeldumist pinnalt. Laige tekib
varvi/laki pinnalt peegeldunud ja hajunud valgusest. Laige sdltub varvi/laki labipaistvusest,
murdumisnaitajast, pealispinna omadustest ja absorbeerumisest ehk valguse neeldumisest varvi/laki
pinnal. Murdepindadel enamasti laige puudub. Laiget on véimalik mooéta laikem6otja abil.

Liaikemootja toopohimote

Laikemodtja valgusallikast suunatakse valgus pinnale ja erinevate nurkade all olevate peeglite abil
mdddetakse tagasipeegelduva valguse intensiivsust.

Laike mbo6tmise skaala on vahemikus 0-100 punkti. Médtetulemust 100 punkti pole reaalselt véimalik
saavutada, sest mingi osa valgusest hajub alati. M66tmistulemuste vérdlemiseks peavad md6tmised
olema teostatud sama nurga alt.


http://et.wikipedia.org/wiki/L%C3%A4ige
http://et.wikipedia.org/wiki/Peegeldumine
http://et.wikipedia.org/w/index.php?title=Valguse_hajumine&action=edit&redlink=1
http://et.wikipedia.org/wiki/L%C3%A4bipaistvus
http://et.wikipedia.org/wiki/Murdumisn%C3%A4itaja
http://et.wikipedia.org/w/index.php?title=Valguse_neeldumine&action=edit&redlink=1
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Md&6tmisseadmetes kasutatakse mddtmiseks nurki: 20° ; 60° ja 85°.

e 20° nurga all m6odetakse kdrglaikega pindasid
e 60° nurga all méodetakse pindasid, mille laikeaste on tle 20 punkti

e 85°nurga all méodetakse pindasid, mille laikeaste on alla 20 punkti

Otsene peegeldumine

v

Poleeritud, tasane

pind

U/
/T

Ebatasane pind

Joonis 38 — Peegeldumise ja hajumise erinevus, néited

Laike mootmise naide

Mdéddetakse musta varvusega mattpinnalt laikeastet ja tulemuseks on 12,6 Ghikut 60° nurga all.

Moo6tmistulemuste graafik:
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Foto 153 — Laikemd6tiaga méétmine ja tulemuse graafik Matt Poolmatt Korgldige
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2.11.8. Varvipinna mehaanilise tugevuse méotmine

Varvipinna mehaanilist tugevust testitakse materjalide sobivuse hindamiseks vastavatesse
tingimustesse, naiteks pinna mehaanilise tugevuse tagamiseks kiviléokide eest.

Varvipinna tugevuse mddtmiseks kasutatakse nn. kivitdkete testi.

Testi eesmark on jaliendada auto varvitud detailidele reaalses keskkonnas osaks saavat mehaanilist
mojutust, milleks on sdidutee pinnalt ratastega Ulespaiskuvaid liivaterasid ja kivid. Testis kasutatakse
suures koguses vaikseid teravate servadega haavleid. Osakestele antakse surudhu abil suur kiirus
ning suunatakse nad vastu testpinda.

DIN 55996-1 nouetele vastav test

Surudhu réhk: 100 voi 200 kPa
Testi pindala: 8cm x 8cm
Haavlikogus: 2x50049

A

Foto 154 — Testimisel kasutatavad teravad haavlid 4-5 mm ja testpaneel peale testimist

Testi tulemuste hindamine toimub testpaneeli ja etteantud standarpaneeli vordlemisel.
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Hea testitulemuse saavutamiseks peavad materjalid olema

e Hea aluspinna nakkuvusega
e Heade omavaheliste nakkuvusomadustega

o Kaoik kihid peavad olema elastsed

Visuaalne tulemuse hindamine

Mitte-
aksepteeritav

Aksepteeritav

Foto 155,156,157 — Testpaneelid peale katsetusi
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2.12 Automaalri abivahendid

Loikeriistad. Paberi-, Sablooni- ja puhastusnoad. Detailide varvimise ja ladustamise pukid.
Kattematerjalide hoidikud. Té6kapid- ja kdrud. Purgi- ja paberipressid. Autotostukid
varvitookojas.

Automaalri t60s on vajalikud erinevad abivahendid, mis aitavad t66d mugavamalt ja tdpsemalt teha.
Seda alates lihtsatest I6ikeriistadest kuni autotéstukiteni valja. Alljargnevalt kdigist neist jarjekorras,
alustades vaiksematest ja I6petades suurematega.

2.12.1. Loikeriistad

Loikeriistu laheb automaalril tarvis eeldige autode katmise juures. Kattematerjale paigaldades on
oluline teha tépsed I6iked naiteks servades ning materjalidest tuleb I8igata nii paberit, kilet kui ka teipi.
Selleks kasutatakse kolme tuupi nuge:

Maalrinuga, mille abil I6igatakse kattepaberit, teipi, tpseid servi.

Foto 158 — Maalrinuga véljaliikatava ja murtava teraga (Standox)

Sablooninuga, mille abil Idigatakse kattematerjalidesse tapseid avasid v&i sisseldikeid. Sellist tooriista
on vaja naiteks aerograafiga varvimisel kujundite valjaldikamiseks.

Foto 159 Sablooninuga koos vahetatavate teradega (Apex-Tool)

Kilenuga, mille abil on vdimalik kattekilest turvaliselt valja I1digata varvimist vajavad detailid, iima et
peaks kartma teraga pinna voi kate vigastamist ja puhastusnuga (puhastusterad), millega on
vbimalik eemaldada nt. klaasile sattunud varvitolmu, ehisliistudelt ja tuuleklaasilt teibi- ja limijaake:

@lad

Glass Scraper

Foto 160- Kilenuga (Colad) Foto 161— Puhastusnuga teradega (Colad)
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2.12.2 Varvimisalused

Uksikute detailide eraldi varvimisel on tarvis detailid asetada kindlale alusele, millega on véimalik need
transportida varvimiskambrisse ja tagasi. Selleks ei sobi lauad voi kastid, sest neile ladestub varvitolm,
mis varvimise kaigus varvipustoli dhujoas sealt Ules kerkib voi siis pdrkab pihustusjuga laua pinnalt
tagasi ja tekkiv Ulepihustuse varvitolm ladestub varskele varvile. Parim viis on tegelikult kasutada
spetsiaalseid varvimispukke voi riputada detailid varvimiskambri lakke.

Jargnevalt pohilised varvimisaluste tllbid:

Pooratav varvimisalus — vdoimaldab varvida sama detaili korraga mdlemalt poolt. Sel juhul
pbdoratakse esmalt tlespoole sisepind ning peale selle varvimist podratakse peale valiskiilg. Aluse
komplekti kuulub hulgaliselt rakiseid, mille abil saab toestada detaili avadest, servadest vdi lihtsalt
sisepinnast.

Foto 162— Pératava varvimisaluse kasutamine on mugav Foto 163 — Péératav vérvimisalus (Hamach)

Lihtsad varvimisalused — nn. ,harkjalad®, mille Glemised osad on pehmendustega. Sellisel alusel
saab varvida mistahes sirgeid detaile, nditeks mootorikatet Ghelt poolt varvimisel.

Kaitseraudade varvimise alused - spetsiaalsed plastist kaitseraudade varvimiseks mdeldud
varvimisalused on varustatud lisatugedega, et kuivamistsukli kdigus pehmeks muutuv plastdetail oma
raskuse all 1abi ei painduks. Selle t6ttu voib plastdetaili kuju peale jahtumist markimisvaarselt
muutuda.

Foto 164— ,Harkjalg“ (Colad) Foto 165 — Kaitseraua vérvimisalus (Hamach)


http://www.emm.com/products/x-bok/
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2.12.3 Automaalri tooriistakarud ja -kapid

Automaaler kasutab oma t66s mitmeid tarvikuid ja eeltddmaterjale ning nende kdeparane paigutus on
seetottu vaga oluline. Efektiivne varvitddkoda varustab oma té6tajad tavaliselt personaalsete voi
vaiksemate gruppide Uhiskasutuseks mdeldud ratastel tdoriista- ja tarvikute kappidega voi karudega,
kuhu on véimalik kdeparaselt mahutada kdik eeltdds vajalik.

Fotod 168, 169 — Erinevad moodused tarvikute ja materjalide t66kéru sisustamiseks. (Hamach, Benefit AS, Tallinn)

Organiseerimata t6olauad ja igal pool vedelevad tarvikud, abrasiivid ning td6riistad muudavad ka
tootajate enda orienteerumise selles segaduses raskeks ja tulemuseks on tihti valed otsused,
kvaliteediprobleemid ja ebaefektiivsus nii ajas kui materjalikulus. Valdi sellist olukorda.

Fotod 170, 171 — Organiseerimatus on paljude vérvité6kojas esinevate probleemide oluliseks pohjuseks



AUTOMAALRI 8PIK AMETIKOOLIDELE [EVERI

2.12.4 Kattepaberi ja varvipurkide pressid

Peale auto varvimist autolt eemaldatud kattepaberid moodustavad vaga kerge, kuid mahuka prugi.
Kui selline kokkukagardatud paber panna otse prugikonteinerisse, siis saab konteiner vaga ruttu tais
ning prugiveo arved muutuvad pdhjendamatult suureks. Selle valtimiseks on maistlik kokkukagardatud
paberi mahtu vdhendada ning selleks on valja té6tatud spetsiaalsed paberipressid, mis suruvad
paberijaagid kokku ning kdidavad selle siis néériga kompaktseks pakiks.

Sama mahuprobleem on ka tiihjaks saanud varvipurkide ja lakikanistritega. Ka nende kokku-
pressimiseks on olemas spetsiaalsed nn. purgipressid, mis tlihja taara mahu kiimnekordselt
vaiksemaks pressivad.

Fotod 172,173,174 — Spetsiaalsed paberi-, papi- ja purgipressid lihtsustavad jaadtmete kogumist

2.12.5 Maalritostukid

Automaalri igapaevane t66 nduab tihti kummardamist ja polviliasendis téotamist. Selline sundasendis
tootamine vasitab maalrit ja vahendab t66 efektiivsust, samuti vdib sundasend pika karjaari jooksul
pbhjustada tosisemaid terviseprobleeme. Seeparast kasutakse t06 ergonoomika ja —kiiruse
tagamiseks eeltdd- ja kruntimisalades ning varvimiskambrites kas pérandapealseid voi pérandasse
uputatud spetsiaalseid tostukeid.

Kasutatakse nii ratastest kui ka karpidest tostvaid tdstukeid. Varvimiskambrisse ja kruntimisaladesse
paigaldatavad tdstukid peavad vastama ATEX-normi nduetele ja sobima té6tamiseks temperatuuril
kuni 90 °C. Maalritdstukid on silikooniohu valtimiseks kas taispneumaatilised voi hiidropneumaatilised.

Eeltooala tostukid:

Fotod 175, 176 — Spetsiaalsed automaalri eelté6ks sobivad téstukid (Herkules)
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Kruntimisaladesse ja varvikambritesse paigaldatavad tostukid

Karpidest tdstvat tilpi:

Foto 177 — Karpidest téstev tostuk suletud asendis kambris ~ Foto 178 — Sama téstuk avatud asendis (Blowtherm)

Ratastest tostvat tulpi tostukid:

Fotod 179, 180, 181 — Erinevad autot ratastest téstvad maalritéstukid. Ratastest téstmisel on karbid vabad varvimiseks
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MOODUL 2. KASUTATUD TERMINID JA SONASELETUSED

¢ Kruntimiskamber: avatud seintega varvikambri taoline ala kus viiakse 1abi auto eelt6d etapid
enne varvimist. Kruntimisalas on lubatud kruntmaterjalide pihustamine ja kuivatus.

o Ventilatsiooniga eeltédala: ventileeritud ala varvimistéokojas kus viiakse 1abi auto eelt6d etapid
enne varvimist. Eeltdéalas puudub 6hu suunatud pealepuhe ja on keelatud kruntmaterjalide
pihustamine.

o Ventilatsiooniseade: komplektne seade mis sisaldab ventilaatorit v&i ventilaatoreid,
reguleerklappe ja filtrisisteeme dhu puhastamiseks.

o Termoventilatsiooniseade: komplektne seade mis sisaldab ventilatsiooniosa ja klttesusteemi.

o Eelfiltrid: komplekt kuivfiltreid (filtrisisteem) ventilatsiooniseadme sissetdmbe vdi/ja
véljapuhkeosas mis eemaldavad 6hust suuremad tolmuosakesed esialgses filtreerimisfaasis.

o Laefiltrid: komplekt kuivfiltreid (filtrisisteem) mis asuvad varvikambri voi kruntimisala laeosa all ja
mille Glesanne on sisenevast 6hust taielikult eemaldada tolmuosakesed ja muud ebapuhtused mis
on sinna jaanud peale eelfiltreerimisfaasi.

o Kruntimisala &dratombefiltrid: komplekt kuivfiltreid (filirisisteem) mis asuvad tédala
pdrandarestide all voi aratdbmbeseina kiiljes ja labi mille eemaldatakse t0dalast kasutatud dhk
koos pihustamistolmu ja gaasiliste jaddkainetega ja mille Glesanne on eraldada véimalikult suur osa
pihustamistolmust enne 6hu valjapuhet atmosfaari.

e Varvikambri dratombefiltrid: komplekt kuivfiltreid (filtrisGsteem) mis asuvad varvikambri
pdrandarestide all ja 1abi mille eemaldatakse todalast kasutatud 6hk koos pihustamistolmu ja
gaasiliste jadkainetega ja mille Ulesanne on eraldada véimalikult suur osa pihustamistolmust enne
ohu valjapuhet atmosfaari.

o Pealepuhke laeosa (pleenum): eraldatud kambrilaadne osa varvikambri voi kruntimisalas
tootsooni kohal, mille Glesanne on suunata ja Uhtlustada 6huvool (6hu kiirus) enne puhumist labi
laefiltrite tdOalasse.

e Aratdmbe osa: té6tsooni all (restide all) vai tédtsooni taga asuv kambrilaadne osa mille iilesanne
on suunata dhuvool 1abi pdrandafiltrite ventilatsiooniseadme valjatdmbetrakti ja tagada Uhtlane
6hu aratbmme ala igas punktis enne valjapuhet voi suunamist retsirkulatsiooni.

o Juhtimispaneel: komplekt elektromehaanilisi vdi elektroonilisi seadmeid mis annab kruntimisala
juhtimisele, manddverdamisele, kaitseslisteemidele ja juhtimisstisteemidele voolu ja on paigutatud
Uhe vdi enamasse ohutusse kesta.

¢ Reguleerimisklapid: see on komplekt labastikuga v6i muud tulpi klappe mille abil on vdimalik
reguleerida ventilatsioonikanalit voi seadet l|abivat dhukogust. Klapisisteemi Ulesanne on
kontrollida dhukogust ja reguleerida(lihtlustada) survet seadme eri osades. Tavaliselt on klapid
asetatud sissepuhkeventilaatori ette.

e Servoajamid: need elektrilised vdi pneumaatilised ajamid (mootorid, silindrid) avavad ja sulgevad
reguleerimisklappe (v6i muid mehaaniliselt likuvaid komponente). Servoajamid véivad olla nii
automaatse kui ka kasitsijuhtimisega.

o Ventilatsioonikanalid: komplekt kanaleid ja torusid mis koondavad, transpordivad ja jagavad
ohku.

o Kiitte-ventilatsiooniseade: komplektne seade mis sisaldab ventilatsiooniosa (sissepuhke ja
valjatdbmbe ventilaatoreid), tsukliklappi ja kitteslisteemi.

o Soojusvaheti: plaat- vdi rootorsoojusvaheti on seadme osa mis juhib valjapuhutava dhu labi
soojust juhtivate plaatide mille teisel pool liigub sisenev dhu. Valjapuhutav 6hk salvestab osa oma
soojusest soojussalvestis ja see antakse edasi sisenevale O&hule lisa-soojusenergiana.
Soojussalvesti aitab kokku hoida kuni 50% soojusenergiast.

e Inverterjuhtimine: mootorite juhtimine sagedusmuundurite abil, mis vdimaldab sujuvalt muuta
mootorite p6orlemiskiirusi ja 1abi selle ©huvahetuskogust. Tagab automaatse siserdhu
reguleerimise kambris ja vbimaldab eri td6tsiklites td6tada erineva 6huvahetusega.
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MOODUL 2. Kiisimused omandatud teadmiste kontrolliks ja kinnistamiseks

OSAD 1ja 2

Millised on peamised riskid, mis automaalrit tema t66 juures ohustavad?

Milliseid uldisi pdhimdtteid tuleb automaalri tddga seotud riskide ja ohtude valtimiseks jargida?
Millised on eeltd6 ja varvimisriietuse peamised erinevused?

Millise klassi tolmurespiraatorit tuleb kanda eelt66 ajal?

Millise klassi soefilter sobib varvimistoode teostamiseks?

Milline on parim pahtlilabidas kumera pinna pahteldamiseks?
Millist tGUpi varvipustolit kasutatakse sdidukite varvimiseks?
Milline on kdige 6konoomsema materjalitarbega varvipistol?
Milline on néutud pihustusréhk HVLP pustolitel?

Millise hermeetikupistoliga on véimalik hermeetikut pihustada?

Milline on kdige rohkem kasutatav abrasiivmaterjali tlilip autode remontvarvimisel?
Mis on vahet lihvhoovlil ja lihvklotsil?

Mida tdhendab taht P abrasiivi kareduse tahistuses?

Miks ei tohi peale lihvimist karedusega P120 minna kohe ule karedusele P400?
Kas 150 mm lihvkettaga saab lihvida sama kaua kui kahe 75mm lihvkettaga?
Kuidas eemaldatakse tolm lihvmasina alt lihvimisel?

Mida tahendab ,mahuline abrasiiv*“?

Nimeta kolm enamlevinud kompressori tllpi.
Milles seisneb ring- ja liintrassi erinevus.

Millist tutpi filterelemendid peavad olema auto varvimiseks sobivas surudhufiltris.

OSAD6ja7

Mis on varvimiskambri ja kruntimiskambri vahe?

Mis on varvimiskambri ja kuivatuskambri vahe?

Miks ei vdi 6hk varvimise ajal varvikambris retsirkuleeruda?
Milleks on vajalik vahekuivatustsukkel?

Millises t66tsiklis on varvikambri energiakulu suurim?

Millised on varvikambrite pohiliigid?
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o Millised vbivad olla tagajarjed kui pihustada materjale varvikambris mittetéétava
ventilatsiooniga?
e Kui tihti keskmiselt on vajalik varvikambri laefiltrite vahetus?

e Mis vdib olla varvikambri ummistunud pdéhjafiltrite tagajarg?

e Milliseid materjale vdib kuivatada éhupuhuriga?

e Milline on kuivamisprotsessi erinevus pikklaine ja lihilaine IR-kuivati korral?

e Milline on peamine kuivamisprotsessi erinevus IR ja UV kuivatite vahel?

o Kui séidukil on varvitud terve Uks kilg, siis kas luhilaine IR-kuivatiga on lubatud kuivatada

kahes etapis: kdigepealt esitiib ja esiuks ning seejarel tagauks ja tagatiib? Péhjenda vastust.

OSA9

o Kas vesipdhiste varvidega té6tanud varvipUstoli pesemisest tekkinud maardunud vett tohib
kallata kanalisatsiooni?
o Mida tuleb teha enne varvipustoli pesumasinasse asetamist?

o Milleks kasutatakse lahustite regenereerimisseadet?

o Milleks kasutatakse elektroonilist kaalu?

e Mis on varvisegamismasina otsene Ulesanne?

o Nimeta koik varvisegamisseadmete komplekti osad ja kirjelda nende rolli.
e Millised on keelatud tegevused varvilaboris?

o Milleks kasutatakse varvinaidiseid?

o Kas fotospektromeeter on mdeldud autode pildistamiseks?

o Kirjelda viskosimeetri ehitust ja to66pohimotet

o Miks on materjali viskoossus oluline parameeter?

¢ Miks on etteantud paksusele vastavad materjalikihid olulised?
e Millistelt pindadelt saab kihipaksust moota?

o Kirjelda fotospektromeetri t66pohimaotet.

OSA 12
e Milline on maalritdstuki peamine erinevus vorreldes tavalise remonditdstukiga?

¢ Miks on vaja ,maalripukki“?
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MOODUL 2. Praktilised iilesanded

o Kandke pahtel suurele pinnale erineva laiusega pahtlilabidatega ning vorrelge pahteldust6o
kiirust ja pinnakvaliteedi erinevust.

e Pihustage varvipustoliga spetsiaalsele proovitahvlile pihustusnaidiseid erineva réhu, lehviku
laiuse ja etteande kogusega. Kirjeldage saadud tulemusi ja nende p&hjusi.

o Kandke pinnale 1 m pikkune, 10 mm laiune ja 2-3 mm paksune hermeetikuriba véimalikult
Uhtlaselt kasutades mehaanilist kasi- ja surudhu/elektritoitel hermeetikupustolit. Vérrelge
saadud tulemusi.

o Vodtke puhas taskupeegel ja suruéhupustol, Uhendage pustol varvimiskambris voolikuga ning
puhuge 5 mm kauguselt 2 bar rdhu juures 6hku otse peeglile Ghte punkti 30 sekundi jooksul.
Seejarel oodake 30 sekundit ning vaadelge peegli pinda.

Puhastage peegel klaasipuhastusvahendiga ning korda sama protsessi uuesti, kuid kasutage
selleks otse trassist tulevat 6hku. Vorrelge tulemusi.

o Vbtke manomeetriga varustatud varvipustol, Uhendage varvikambris oleva surudhufilter-
reduktori kilge u. 10 m pikkune ja 9 mm sisem&6duga voolik ning seejarel tihendage vooliku
kilge varvimisplstol. Vajutage 6hupaastik pdhja, keerake pustolil olev reduktor pdhja ning
vorrelge manomeetri naite seinal oleval reduktoril ja varvipistoli manomeetril. Seejarel
vahetage voolik vélja sama pika, kuid 6 mm sisem&dduga vooliku vastu ning korrake katset.
Vérrelge tulemusi.

e Varvige detail (vdhemalt 60 dm?) veepdhise alusvarviga ning kuivatage éhupuhuriga,
suunates dhujoa risti detailiga, mddtke kuivamiseks kulunud aega. Korrake katset suunates
ohujoa piki detaili ja mddtke kuivamiseks kulunud aeg. Pdhjendage kuivamisaegade erinevust.

o Kruntige kaks sarnast detaili, neist tihte kuivata lihilaine IR-kuivatiga ca. 8 minutit. Seejarel
laske pinnal jahtuda. Lihvige mélemat detaili P400 lihvpaberiga. Kirjeldage erinevust.

o Teostage varvisegamiseseadmete hooldus vastavalt kasutusjuhendile.
o Kontrollige varvilaboris elektroonilise kaalu asetust ja hinnake vaatluse tulemust.
o Vahetage varvisegamismasinas Uks varvikomponent uue vastu.

e Moodustage kaheliikmelised grupid ja mddtke viskosimeetri abil erinevate materjalide
viskoossust (vesi, alusvarv, taitevkrunt, lakk). Kirjeldage mdddetud tulemusi.

¢ Moodustage kaheliikmelised grupid ja mddtke erinevate detailide kihipaksusi. Eristage
magnetilised ja mittemagnetilised aluspinnad. Kirjeldage méddetud tulemusi.
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Moodustage kaheliikkmelised grupid ja valige detail, millelt soovite m&déta varvust foto-
spektromeetriga. Teostage vajalikud etapid varvuse modtmisel. Segage valitud/koostatud
retsepti jargi minimaalselt 150-200 ml varvi ja pihustage vastavalt tehnoloogiale varvinaidise
kaardile. Vorrelge saadud tulemust mdddetud pinnaga ja kirjeldage tulemust.

Mo&6tke infrapunatermomeetriga objekte erinevates ruumides ja vorrelge objektide ja objekte
Umbritsevat dhutemperatuuri.
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MOODUL 2. Kasutatud fotode ja jooniste autoridigused

Fotod

Peeter N.Sarevet foto — 3, 4, 6, 24, 74, 76, 78 87, 88 89, 92, 93, 94, 127, 129, 162, 166, 167, 168, 169, 170, 171,
177, 178, 181

Ténu Tammist foto — 120, 126, 128, 131, 132, 133, 145, 147, 149, 153

Margus Raud foto— 2, 7, 8, 9, 21, 23, 30, 31, 44, 56, 97, 110, 111, 112, 113, 114, 115, 116, 125, 140, 141, 142,
143, 144, 159

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa foto- 26, 96, 130, 134, 135, 136, 137, 138, 146, 148, 150
Glasurit (BASF AG), Miinster, Saksa foto — 151, 154, 155, 156, 157, 158

Meguiar’'s Company, California, USA (Benefit AS) foto -

3M Company, St. Paul, USA (Benefit AS) foto— 1, 5, 17, 18, 27, 28

KWH MIRKA, Jepua, Soome (Benefit AS) foto — 57, 67, 69, 70, 73, 75

HEDSON Technologies AB, Arlév, Rootsi foto — 79, 102, 103, 104, 105, 106, 118, 119, 121, 122, 123, 124, 173,
174, 175, 176, 177, 178, 181, 182

EMM International B.V., Zwolle, Holland (Benefit AS) foto — 14, 15, 16, 19, 20, 22, 25, 29, 58, 59, 60, 61, 62, 71,
80, 82, 101, 109, 117, 161, 162, 164, 165, 166

SATA GmbH. & Co. KG, Kornwestheim, Saksa (Benefit AS) foto — 10, 11, 32, 33, 38, 39, 43, 45, 46, 47, 83, 84,
85, 98, 99

Blowtherm Spa., Padova, Itaalia (Benefit AS) foto — 86, 90, 91, 92, 95, 179, 180

Henkel Balti AS, Tartu foto — 48, 49, 50, 51, 52, 53, 54, 55

Anest Iwata foto — 34, 40, 41, 42

DeVilbiss Automotive Refinishing, Swanton, OH 43558 foto — 35

Festool Group GmbH & Co. KG. Saksamaa foto — 66, 68, 72, 77

Chemicar Europe Distribution, Belgia foto — 107, 108

Gradco Inc, USA foto — 139

UFO, Tiirgi foto — 100

oU Insenu, Eesti foto - 160

Rupes S.p.A., Italy foto — 65, 81

Joonised

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa— 11, 12, 13, 14

Blowtherm Spa., Padova, Itaalia (Benefit AS)- 26, 27, 28, 29

Glasurit (BASF AG), Miinster, Saksa — 35, 36, 37, 38

SATA GmbH. & Co. KG, Kornwestheim, Saksa— 6, 7, 8, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24
Peeter Neil Sarevet - 33

Tonu Tammist- 32, 34

Margus Raud - 1, 9, 10, 15, 20, 21, 25, 30, 31

3M Company, St. Paul, USA (Benefit AS) — 2, 3, 4, 5

KWH MIRKA, Jepua, Soome (Benefit AS) —

Kompressorikeskus OU, Eesti— 18, 19

Koik skeemid ja fotod, mida ei ole nummerdatud, on périt dpiku autorite arhiivist.
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MOODUL 2. Kasutatud kirjandus ja materjalid

Standox GmbH. (Axalta Coatings) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Glasurit (BASF AG) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Meguiar’s tehnilised — ja koolitusmaterjalid 2011-2014

PPG Industries tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014

Teroson (Henkel Balti) koolitusmaterjalid 2011-2014

Hedson Technologies tehnilised ja koolitusmaterjalid 2010-2014
Blowtherm Spa. Koolitusmaterjalid ja tehniline kirjandus 2005 — 2014
3M Eesti koolitusmaterjalid 2005-2014

KWH MIRKA koolitusmaterjalid 2011-2014

,Materjalitehnika seletav sénaraamat”, TTU Kirjastus 2013

,Opilase teadusentsiiklopeedia® — Kingfisher Publications 2004

» 1ehnikaleksikon* - Tallinn 1981

,Eesti Keele S6naraamat”— Eesti Keele Instituut 1999

Wikipedia, Eesti, Inglise ja Saksa
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OPPEMOODUL 3: MAALRITOOMATERJALID

3.1. Kehtivad standardid ja normatiivid

Nouded varvimaterjalidele. Varvimaterjalide tahistamine. Varvimaterjalide ohutustédhised ning
toodete Ohutuskaardid (SDS). Nouded varvimiskambritele ja kruntimisaladele. Néuded
varvitookodades kasutatavatele seadmetele ja tooriistadele.

Opiviljund: Opilane omab teadmisi kaasaegsetele varvitddmaterjalidele ja seadmetele esitatavatest
ndudmistest.

3.1.1 Autode remontvarvimise protsess — nouded varvimaterjalidele

Autode remontvarvimise protsess on ks keerukamaid etappe autode remontimisel. Varvimisel
kasutatakse laia valikut erinevaid kemikaale ja seetdttu on ohufaktoreid palju — nii td6taja tervisele,
tuleohutusele kui ka keskkonnale. Automaaler peab olema kursis véimalike ohtudega ja nende
valtimise vdimalustega. Olulised standardid ning normatiivid autode remontvarvimise protsessi ja
kasutatavate materjalide kohta on ara toodud jargmistes seadusandlikes dokumentides, mille

sisu ja kohaldamisega peaksid eriti tdpselt kursis olema automaalri eriala 6petavate koolide
juhtkonnad, ohutuse eest vastutavad isikud ning épetajad.

Foto 1 - Autode remontvéarvimine on keerukas ja mitmete ohufaktoritega protsess.

Varvimisprotsessid jagunevad oma otstarbelt tdostuslikeks- ning remontvarvimise protsessideks. Meie
puudutame selles raamatus ainult remontvarvimise protsesse.

Soidukite remontvarvimiseks nimetatakse maanteesdidukite vdi nende osade varvimist remondi,
kaitse vdi kaunistamise eesmargil valjaspool tootmisseadeldisi. Sdidukite remontvarvimise kohta
kasutatakse Eesti seadusandlikes dokumentides ametlikku nimetust séidukite 16ppviimistlus.

3.1.1.1 Euroopa Liidu Direktiiv 2004/42/EL ja Eesti Valisohu Kaitse Seadus

Varvimine ja varvimistookojad on Euroopas olulised dhusaaste allikad ning Euroopa Liidu poolt on
voetud prioriteediks vahendada nende téokodade poolt tekitatavat valisbhu saastet ning seelabi
troposfaari osooni tekkimise ohtu. Kuna remontvarvimise téokodasid on Euroopas sadu tuhandeid,
on nende pohjalik kontroll keskkonna saastamise seisukohalt keeruline ja kallis. Seet6éttu jouti aastal
2004 jareldusele, et otstarbekam ja tdhusam on piirata Uldiselt remontvarvimisel kasutatavate
materjalide lahustisisaldust ning keskendada kontroll mudjatele.
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Seoses sellega voeti aastal 2006 vastu uus EL-i direktiiv — 2004/42/EL, nn. ,tootedirektiiv mis
maaratleb alates 01.2007 gruppide kaupa sdidukite remontvarvimisel kasutada lubatud materjalide
lenduvate orgaaniliste ithendite e. lahustite (LOU) sisalduse grammides 1 liitris kasutatava
materjali kasutusvalmis t66segus. Antud direktiiviga maaratleti seega maksimaalne lubatud
lahustisisaldus Euroopa Liidus turustatavatele ja kasutatavatele autovarvimaterjalidele - eraldi igale
materjaligrupile ja alagrupile. Vastutus lasub niitidsest vordselt nii turustajal (maaletooja, mudja) kui ka
kasutajal (varvitdokojad).

Tulenevalt 2004 /42 /EL direktiivist ja selle rakendamisest Eestis on alates 1. Jaanuarist, 2007
keelatud sbidukite I6ppviimistlusel kasutatavate materjalide muik ja edasimutk, kui nende materjalide
lahustisisaldus Uletab uue seadusega maaratud maksimumpiiri. Kehtivad jargmised lenduvate
orgaaniliste Ghendite maksimumpiirid materjalide kasutusvalmis tddsegudele (mis sisaldavad
kdvendit/aktivaatorit, lisandaineid ning lahustit va.vesi):

Piirvairtused pinnakattevahendite LOU-sisaldusele viljaspool tootmisprotsessi:

1. Ettevalmistus ja puhastus (a) Ettevalmistavad tooted(i) 850 g/L
Eelpuhastid(ii) 200 g/L
2. Taitepahtel (b) Koik tltbid 250 g/L
3. Krunt(c) Taitevkrunt ja (i) 540 g/L
Metallikrunt (ii) 540 g/L
Happekrunt (iii) 780 g/L
4. Pinnavarv (d) Koik tltbid 420 g/L
5. FEriotstarbelised viimistlusvahendid (e) Koik tuibid 840 g/L

Pinnakattevahendite (varvimaterjalide) alaliigid:

a) ettevalmistus ja puhastus — vanade pinnakattevahendite ja rooste mehaaniliseks voi
keemiliseks eemaldamiseks vdi uue pinnakattevahendi nakkuvuse tagamiseks mdeldud
tooted:

(i) ettevalmistavad tooted — varvipustolite puhastusained (varvipustolite ja muude
seadmete puhastamiseks mdeldud tooted), varvieemaldid, rasvatustajad (kaasa
arvatud plastide jaoks mdeldud antistaatiliste omadustega tutibid) ja
silikoonieemaldid;

(i) eelpuhasti — pinnakattevahendi pealekandmise eel ja pinna ettevalmistamise
kaigus pinna puhastamiseks méeldud puhastusvahend;

b) Taitepahtel — paksu koostisega (ihendid sligavate pinnadefektide taitmiseks enne taitevkrundi
pealekandmist;

c) Krunt - kéik pinnakattevahendid, mis on mdeldud otse haljale metallile vi olemasolevatele
pinnakatetele kandmiseks, et tagada korrosioonikindlus enne taitevkrundi pinnale kandmist;

(i) Taitevkrunt — vahetult enne pinnavarvi pealekandmist korrosioonikindluse
tagamiseks kasutatav pinnakattevahend pinnavarvi nakkuvuse tagamiseks ja
vaikeste pinnadefektide taitmise teel Uhtlase pinnaviimistluse saavutamiseks;

(i) Metallikrunt — krundina kasutatavad pinnakattevahendid, nagu nakkuvuse
parendajad, isoleerivad krundid, taitevkrundid, alusained, plastikrundid, marg-
marjale krundid , mittelihvitavad krundid ja pritspahtlid;

(iii) Happekrunt — pinnakattevahendid, mis sisaldavad vahemalt 0,5 massiprotsenti
fosforhapet ja on méeldud otse haljale metallipinnale kandmiseks, et tagada
korrosioonikindlus ja nakkuvus; labikeevitatavad krundid; ja fosfaativad lahused
galvaniseeritud- ja tsinkpindadele;
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d) Pinnavarv — Uhe- v6i mitme kihina pinnale kantavad pigmenteeritud pinnakatte vahendid,
mis on mdeldud laike ja vastupidamise andmiseks. H6lmab koiki tooteid, kaasa arvatud
baasvarve ja labipaistvaid kattelakke:

(i) baasvarvid — pigmenteeritud pinnakattevahendid varvuse ja soovitud optiliste
efektide, kuid mitte laike vdi pinna vastupidavuse saavutamiseks pinna katmise
kaigus;

(i) Labipaistvad kattelakid — Iabipaistvad pinnakattevahendid laike ja pinna
vastupidavuse saavutamiseks pinna katmise kaigus;

e) eriotstarbelised viimistlusvahendid — pinnakattevahendid eriliste omaduste nagu eriefekt-
metallik voi -parimutter andmiseks thekihilistes pinnakatetes, eriomadustega varvid ja
I&bipaistvad lakid (nait. kriimustuskindlad ja fluoritud lakid), peegeldavad baasvarvid,
tekstuurviimistlusmaterjalid (nait. vasarlakk), libisemisvastased pinnakatted, péhjamastiksid,
kivilbogivastased pinnakatted, sbidukite interjdri viimistlusained ja aerosoolid.

On oluline votta teadmiseks, et praktiliselt kdik Eestis toimivad autode ja veokite viimistlusega
tegelevad varvitdokojad kvalifitseeruvad oma tegevuselt maanteesdidukite 16ppviimistluseks, kuna
varvitakse autosid kas remondi voi dekoreerimise eesmargil, arvestatavat autode tootmist Eestis pole.

Materjalide ja tehnoloogia miiljad peavad olema veendunud, et kdik nende poolt mitiidavad materjalid
ja komponendid vastavad seaduses ette nahtud LOU-normidele ja et neid kasutatakse ainult
professionaalsel otstarbel ning koolitatud t66tajate poolt. Eestis on valja antud Valiséhu Kaitse
Seaduse ja Keskkonnajarelvalve Seaduse muutmise seadus RT | 2007, 19, 95, mis on vastu véetud
08.02.2007 ja satestab Sdidukite Loppviimistlusmaterjalide kaitlemise erinduded, jarelvalve ja
voéimalikud karistused seaduse rikkujatele.

3.1.2 Pinnakattevahendite margistamise standard
Kontrolli lihtsustamiseks on kokku lepitud materjalide (toodete) margistuse standard.

Margistuseks on rahvusvaheline piktogramm (Toote Tehniline Kaart) ja jargnev kood (naiteks):

2004/42/11B(d)(420) 410

Kus 2004/42 on viide direktiivile , 1I1B(d) on viide toote alaliigile (ndide), sulgudes on toodud antud
toote alaliigile lubatud maksimaalne piirvaartus (420) g/L ja viimane number 410 on LOU maksimaalne
sisaldus antud kasutusvalmis t66segus.
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3.1.3 Kasutatavate varvimaterjalide ohutustahised ning Ohutuskaardid (SDS)

Sdidukite remontvarvimisel kasutatavad varvimaterjalid peavad omama eestikeelset tahistust ja
ohutuslausendeid materjali etiketil ning iga materjali kohta peab olema kattesaadav eestikeelne Toote
Tehniline Kasutusjuhend (TDS) ja Ohutuskaart (SDS).

Erandjuhul ja vastava eriloa saamisel on lubatud eestikeelse margistuse puudumine toote etiketil
juhul, kui toote on mdeldud ainult professionaalseks kasutamiseks ja toote turustamiskogused on
vaikesed ning kui tootega koos tarnitakse eestikeelsed Kasutusjuhend ja Ohutuskaart.
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Toodete Tehnilised Kasutusjuhendid ja Ohutuskaardid peavad olema tédkojas kattesaadaval
kohal nii varvimaterjalide kasutajatele, kui vbimaliku 6nnetuse korral seda likvideerima tulnud
ametkondadele esindajatele.

Tooted, mille pakendil on marge — Ainult Professionaalseks Kasutamiseks, on méeldud
kasutamiseks ainult vajalikku sisseseadet omavates, professionaalsetes varvitddkodades, vastava
valjadppe saanud tdotajate poolt. Ametikoolides on profikasutuseks mdeldud materjalide kasutamine
reguleeritud dpetaja vastutusega, ehk dpilased, kes alles tutvuvad varvimisprotsessi labiviimise ja
sellega seonduva varvimaterjalide kasutamise korraga, tohivad neid materjale kasutada ainult vastava
koolituse saanud 6petaja juhendamise ja jarelevalve all, olles eelnevalt I1&binud teoreetilise materjalide
kasutus- ja ohutuskoolituse.
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3.1.4 Nouded varvimiskambritele ja kruntimisaladele — Euroopa Standard
EN13355

Pdhilised ohud sdidukite remontvarvimisel on seotud pihustamisprotsessiga ja sellest tulenevalt on
Euroopa Liidus kehtiv ohutusstandard pinnaviimistlusseadmete. See standard maaratleb tapselt
nduded autode remontvarvimisel kasutatavatele varvimis- ja kuivatuskambritele ning eeltddaladele,
mille sees pihustatakse varvimaterjale.

Olulisimad punktid sellest standardist, mida peaksid tundma varvitdokoja seadmestamisel nii ostja kui
ka seadmete mudja:

- Varvimis/kuivatuskambri mdddud peavad olema kdigis suundades minimaalselt 1 m suuremad
kui maksimaalse varvitava objekti méodud.

- Noutav 6huvahetuskogus tuhjas kambris on maaratletud labi 6hu liikumise kiiruse, minimaalne
ohu liikumise kiirus peab olema 0,3 m/sek (see omakorda maarab liheselt seadme
ohuvahetuskoguse vastavalt kambriosa sisemddtudele).

- Sissepuhke ja valjatdmbe ventilaatorid/mootorid peavad olema ATEX-klassile Ex vastavad
(suletud, plahvatuskindlas teostuses).

- Noutav on eraldi maalri kaiguuks kdljel, paanikaavamisega, automaatse sulgumisega;

- Noutav on automaatne siserdhu reguleerimine.

- Toodtsiklite ja avariisignaalid peavad olema nii visuaalsed kui ka akustilised.

- Noutav on valgustatud avariivaljapaasu silt maalriukse kohal kambri sees.

- Uste avamisel on ndutav varvimiseks vajaliku surudhu katkestus.

- Ohutusmargistus ustel ja juhtpaneelil peab olema kohalikus keeles.

Naide noutava ohuvahetuskoguse arvutamise kohta varvimiskambris

Varvimiskamber sisemo6tudega 4 X 7 meetrit (L X P). Millise véimsusega seade valida?

Antud sisemddtudega varvikambris Standardi EN1355 jargi ndutav 6hu liikumise kiirus 0,3 m/s
saavutatakse min. dhukoguse 30.400 m3/h juures. (30.400 m3/h /4 X 7 m/ 3600 = 0,301 m/s).

3.1.5. Nouded varvimistookodades kasutatavatele seadmetele ja tooriistadele

CE-sertifikaat — kdik varvitdokojas kasutatavad seadmed ja tdoriistad, millel on liikuvaid ja
potentsiaalselt ohtlikke osi, peavad vastama Euroopa Masinadirektiivi 2006/42/CE nduetele.

Vastav tahistus seadmel:
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ATEX-Direktiiv — Euroopa Direktiiv 94/09/CE ATEX maaratleb nduded seadmetele, paigaldistele ja
nende ohutusslsteemidele potentsiaalselt plahvatusohtlikus keskkonnas, kus on vdimalik orgaanilisi
lahusteid sisaldavate gaaside v6i pihustustolmu plahvatusohtliku kontsentratsiooni tekkimine.

Tookoda jagatakse vastavalt ohu tekkimise voimalikkusele klassideks, mille korral:

Tsoon 1- on hoone osa kus plahvatusohtliku keskkonna tekkimine on tdenaoline — kdik selles tsoonis
asuvad seadmed ja paigaldised peavad vastama:

- Kui plahvatusohtlik kontsentratsioon keskkonnas on pidev, siis Seadmete Grupp Il
kategooria 1 nduetele. TUupiline naide — varvipustolite pesuseadmed.

- Kui plahvatusohtlik kontsentratsioon keskkonnas on tdenaoline voi tekib tihti ja pikkadeks
perioodideks, siis Seadmete Grupp Il kategooria 2 nduetele. Tllpiline naide —
varvisegamiskaal, segamisarvuti ja varvisegamismasin varvilaboris.

Tsoon 2— on hoone osa, kus plahvatusohtliku keskkonna tekkimine on normaalsetes td6oludes
vahetdenaoline vdi kus see vdimalus eksisteerib ainult lihikese perioodi jooksul. Selles tsoonis véib
kasutada seadmeid, mis vastavad:

- Seadmete Grupp Il Kategooria 3 nduetele. Tlpiline ndide — varvilabori seadmestik, kui on
tagatud piisav dhuvahetuskogus sundventilatsiooni abil sissepuhkega ja véljatdbmbega nii, et
on valistatud plahvatusohu tekkimise vdimatus.

ATEX-klassifitseeritud seadmed ja nende osad peavad omama vastavat margistust — selleks on
kuusnurga sees asuv taht E millele jargneb seadme grupp ja kategooria.
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TERMINID JA SONASELETUSED

See peatiikk annab Ulevaate kasutajale, mida tdhendavad selles moodulis kasutatavad erialased terminid ja
valjendid.

e  Soidukite remontvéirvimine - maanteesdidukite v6i nende osade varvimine remondi, kaitse voi
kaunistamise eesmargil véaljaspool tootmisseadeldisi.

e  Soidukite Ioppviimistlus — sama mis séidukite remontvdrvimine.

e Aine —looduslik vdi tootmismenetluse teel saadud keemiline element v&i keemiline (ihend koos plsivuse
sdilitamiseks vajalike ja tootmismenetlusest johtuvate lisanditega, valja arvatud lahustid, mida on véimalik
ainest eraldada, mdjutamata aine pisivust vdi muutmata selle koostist.

e  Valmistis — vahemalt kahe aine segu.

e Orgaaniline iihend — (ihend, mis koosneb sisinikust ja (ihest vGi mitmest jargmisest elemendist: vesinikust,
hapnikust, fosforist, ranist, limmastikust v6i halogeenist; véilja arvatud sisinikoksiidid, anorgaanilised
karbonaadid ja bikarbonaadid.

e Lenduv orgaaniline iihend — orgaaniline ihend keemise algtemperatuuriga kuni 250 °C mdddetuna
standardrdhul 101,3 kPa.

e Lenduvate orgaaniliste iihendite sisaldus — LOU-de kogus kasutamisvalmis tootes, viljendatuna
grammides liitri kohta (g/l). Mistahes tootes sisalduvat LOU-de kogust, mis moodustab kuivamise keemilise
reaktsiooni kdigus osa pinnakattevahendist, ei loeta LOU-de sisalduseks.

e Orgaaniline lahusti — LOU, mida kasutatakse eraldi v&i koos muude ainetega toorainete, toodete v&i
jaatmete lahustamiseks, puhastusvahendina saasteainete lahustamiseks, lahustina, dispergandina,
viskoossuse vGi pindpinevuse regulaatorina, plastifikaatorina voi konservandina;

e vOC-LOU rahvusvaheline (Ingl.k.) tahistus — Volatile Organic Compounds.

e  Pinnakattevahend (kokkuleppeliselt kasutatakse ka sdna vdrvimaterjal) — pealispinna kaunistamiseks,

kaitsmiseks v6i muuks kasutusotstarbeliseks m&jutamiseks kasutatav valmistis, kaasa arvatud kdik
orgaanilised lahustid ja valmistised, mis sisaldavad nende nduetekohaseks kasutamiseks vajalikke
orgaanilisi lahusteid.

e  Kile — aluspinnale (substraadile) ihe v6i enama pinnakattekihi kandmisel tekkiv katkematu kiht.

e Veepdhised pinnakattevahendid (ka vesibaasil pinnakattevahendid) (tlilip WB) — pinnakattevahendid,
mille viskoossust korrigeeritakse vee kasutamisega.

e Lahustipohised pinnakattevahendid (tulp SB) — pinnakattevahendid, mille viskoossust korrigeeritakse
orgaanilise lahusti kasutamisega.

e  Kasutusvalmis té6sequ (valmistoode) — pinnale kandmiseks kasutamisvalmis toode, mis sisaldab lahusteid
vOi lahusteid sisaldavaid muid komponente.

e Euroopa Standard EN13355 pinnaviimistlusseadmete ohutust kasitlev standard— nduded varvimis-ja
kuivatuskambritele kus toimub pihustamine (Surface treatment equipment — Safety).

e  Euroopa Masinadirektiiv 2006/42/CE - kooslus ndudeid seadmete ja nende osade ohutusele, selle
kontrollimisele ja ohtude valtimise abindudele.

e Seadmed- masinad, aparaadid, koht- v6i mobiilsed vahendid, juhtimiskomponendid ja instrumendid, mis
on Uksikult voi koos méeldud energia tekitamiseks, Glekandmiseks, sailitamiseks, mddtmiseks, muutmiseks
ja juhtimiseks ning/vdi materjalide t66tlemiseks.

e  Plahvatusohtlik keskkond — Segu Shust ja stttivatest ainetest gaasi, auru, udu véi tolmu kujul, mille korral
sademe vOi leegiga kokku puutudes tekib kiire stittimine (plahvatus), mis levib {le kogu pdlemata segu.

e  Potentsiaalselt plahvatusohtlik keskkond- keskkond, mis véib muutuda plahvatusohtlikuks tdnu
kohalikele tingimuste muutumisele v&i kasutustingimustele.

e Sundventilatsioon - 6hu lilkkumine, mis saavutatakse tGhe vdi mitme ventilaatoriga slisteemiga, mis
eemaldavad saastatud dhu varvimisalast pihustamis- ja/vdi kuivamisprotsessi jooksul.

e Kergestisiittivad (tuleohtlikud) materjalid - need on gaasid, aurud, vedelikud, tahked ained vGi eelmiste
segud, mis on véimelised tekitama eksotermilise reaktsiooni 6huga, kui puutuvad kokku sademega.

o LEL — plahvatuspunkt (lower explosive limit) sama, mis siittimispunkt - see on madalaim kontsentratsioon,
mille juures véib Ghusegu plahvatada.

e  Pihustamine - pinnakatte kandmine objektile combi-varvimiskambris kas pneumaatilise-, airless-,
elektrostaatilise- voi eeltoodutest kombineeritud pihustussiisteemiga.




AUTOMAALRI OPIK AMETIKOOLIDELE [ETEIN

Pesu- ja puhastusained. Puhastuslapid. Vahalapid. Pindade puhastamise abivahendid.

Opiviljund: Opilane omab pdhiteadmisi autode remontvérvimisel ettevalmistustédde kaigus
kasutatavatest puhastusmaterjalidest ja pihustusvahenditest ning nende kasutusotstarbest.

Enne maalritéddega alustamist ja maalritdd etappide vahel on tiheks olulisimaks tooprotsessi osaks
pindade puhastamine. Alustades viimistletavate pindade pesuga enne ettevalmistustédde alustamist
ja |dpetades varvimiseelse pinna puhastamisega. Mistahes pinnale jaanud tolm, rasv, katest jaanud
higi jms. voi rikkuda varvimistéo 16pptulemuse. Pindade puhastamiseks kasutatakse spetsiaalselt
selleks méeldud vahendeid nii puhastusainete kui ka puhastuslappide ndol. Nuud kdigest jarjekorras.

3.2.1. Pesu- ja puhastusained
Vesi

Kbdige esimeseks pesuaineks on puhas vesi — ainult selle abil on véimalik auto pindadelt eemaldada
sinna sadestunud maanteesool, mis ei lahustu orgaanilistes lahustites. Veega pesu tuleks teostada

enne eeltddde alustamist, et valtida soolakristallide ja lahtise mustuse lihvimist varvkatte sisse. Sool
on nimelt vettimav (hiigroskoopne) aine ja soolaosakesed tdmbavad vee molekule endale ligi ka labi
varvi ja kattelaki. Vaata ka peatiikk 5.13. Varvidefektid.

Silikoonieemaldi (i. silicon remover)

Silikoonieemaldit kasutatakse pindadelt rasvade, bituumenitappide ja vahajaakide eemaldamiseks.
Enne varvimise eeltdddega alustamist ja peale veega pesu tuleks pinnad kindlasti td6delda ka
silikoonieemaldiga, et mitte lihvida pinnal olevaid rasva-, térva- ja vaha jdake varvipinna sisse — neid
on hillem raskem vélja pesta ning need ebapuhtused vdivad hiljem pdhjustada kraatreid krundi ja
muude viimistlusmaterjalide pinnas. Silikoonieemaldid on valmistatud orgaaniliste lahustite baasil.
Silikoonieemaldit kasutatakse ka pindade I6plikuks puhastamiseks enne varvimist, siiski tuleks enne
varvimist vesipdhiste baasvarvidega kasutada pigem vesivarvidele sobivat puhastusainet, tavaliselt
spetsiaalset alkoholipdhist pinnapuhastusainet.

Metallipuhastusaine (i. degreaser)

Metallipuhastusaine on mdeldud haljaste metallipindade ja 6lide véi korrosioonikaitsevahadega kaetud
pindade puhastamiseks. Vahend sisaldab aeglasemalt lenduvaid ja tugevama toimega orgaanilisi
lahusteid, mis jduavad enne lendumist rohkem &list saastainet pinnalt lahti sulatada. Ei sobi tavaliselt
varvimiseelseks pinnapuhastuseks, kuna véivad oma liigse agressiivsuste tottu viimistletud
krundipinna pehmeks muuta.

Varvimiseelne pinnapuhastusaine veepohistele varvidele (i. water-base cleaner)

Tegemist on silikoonieemaldile sarnase kasutusotstarbega materjaliga, nende peamine erinevus
seisneb keemilises koostises — veepbhised alusvarvid on tundlikud pinnalt mitteaurustunud
orgaanilistele lahustitele, seetbttu kasutatakse pindade puhastamisel vee ja alkoholi segu. Alkohol on
kiire lendumisega ja vesi ise vesipdhiste varvidega kokku puutudes loomulikult probleemi ei tekita.
Vahesel maaral vbivad seda tulpi puhastusained siiski ka orgaanilisi lahusteid sisaldada. Tanu vee
sisaldusele suudavad seda tuupi puhastusained pindadelt vaga t6husalt eemaldada katelt sinna
sattunud higi (soolad). Tihti kasutatakse varvimiseelseks eelpuhastuseks lahustipdhist
silikoonieemaldit ning viimaseks puhastamiseks alkoholipdhist pinnapuhastusainet, selline
kombinatsioon tagab kindlasti ideaalselt puhta pinna ja kvaliteetse I6pptulemuse.
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Plastpindade pesuaine (i. p/astic cleaner)

Plastpindade puhastamiseks mdeldud pesuained vdivad olla valmistatud kas orgaaniliste lahustite,
alkoholi voi eelmiste segu baasil. Lisaks mustuse ja rasvade eemaldamisele on seda tlilipi pesuainetel
veel kaks lisalilesannet, neist esimene on plastide valmistamisel kasutatava vormivaha (i. Mold
Release) eemaldamine plasti pinnalt ja pindmistest pooridest ning teiseks oluliseks Ulesandeks on
vahendada staatilise elektri teket pindade puhastamisel. Igasugune plasti pinna mehaaniline
hddrumine tekitab pinnas staatilise laengu ja seetdttu tdmbab viimistletav pind varvimise kaigus nii
ohust kui ka automaalri tooriietelt ligi tolmuosakesi, rikkudes nii Idpptulemuse.

3.2.2. Puhastuslapid

Puhastusainete pinnalekandmiseks ja pinnalt eemaldamiseks on vaja kasutada midagi, mis
puhastusaine uhtlaselt pinnale jaotaks ning selle siis koos mustuse ja rasva jaakidega pinnalt ja pinna
pooridest eemaldaks. Selleks otstarbeks ei sobi suvaline puuvillane riidetiikk, nt. vana T-sark jms.
Esiteks eralduvad sellisest kangast puhastuse kaigus imepisikesed riidekiud e. ebemed, mis jdavad
puhastatud pinnale kinni, teiseks on puuvilla kiud imarad ning seetdttu ei ole nad vdimelised mustust
ja rasva pinnalt lahti tbmbama, vaid pigem rullivad seda pinnal edasi. Kolmandaks ei tea me kunagi
tapselt, kas oleme kasutatavat kaltsu juba enne kasutanud véi mitte ning voib vabalt juhtuda, et
kanname pahaaimamatult varvimiseelse |6pp-puhastuse kaigus pinnale eelmiste materjalide
puhastusjaagid, mis olid kaltsu sisse kuivanud. Ka paberist puhastuslapid jatavad pinnale ebemeid ja
puhastusainega margudes kipuvad nad lagunema.

Lahtuvalt eeltoodust oleks pindade puhastamiseks koos pesuainetega soovitav kasutada mittekootud
kangast (i. non-woven) puhastuslappe, mille valmistamisel kasutatakse hiidromahkimise
tehnoloogiat, ehk kanga kiud seotakse omavahel kdrgsurve veejugade abil. Tulemuseks on tugev,
mittelagunev ja ebemevaba kangas, mida pakutakse nii perforeeritud tikkidena rullis kui ka valmis
I6igatud puhastuslappidena, mis on neljaks kokkulapitult karpi pakendatud. Tegemist on nn.
Uhekordsete puhastuslappidega, mis peale kasutamist havitatakse — nii valditakse kord juba kasutatud
lapiga varvimiseks ettevalmistatava pinna rikkumist.

Puhastuslappe saab siiski taaskasutada — naiteks esimeseks puhastamiseks ja auto kuivatamiseks
peale veega pesemist. Puhastuslapid on soovitav neljaks kokku voltida, kui seda pole juba valmistaja
poolt tehtud — nii on vdimalik pinna puhastamisel lappi oluliselt pikemalt kasutada, voltides Ghe kilje
maardumise jarel ette jargmise kiilje. Kuna enamasti on seda tlilipi puhastuslapil pinna puhastamiseks
mdeldud ainult Gks pool siis sel viisil kokku volditud lapil saab kasutada nelja kilge.

Fotod 4, 5 ja 6 — Erinevalt pakitud puhastuslapid

Tutvuge pindade puhastamise t66véotetega tipsemalt peatiikis 4.2. Pindade puhastamine.
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Lisaks eelpool toodud puhastuslappidele kasutatakse pindade I6plikuks puhastamiseks enne varvimist
lisaks nn. vahalappe (i. tack rag). Vahalapi ndol on tegemist vahaga v6i vahalaadse ainega
immutatud marlikanga voi non-woven materjaliga ning selle abil eemaldatakse kuivalt (st. ilma
puhastusaineid kasutamata) varvimiseks ettevalmistatud ja puhastusainega puhastatud pinnalt enne
varvimist viimasedki tolmuosakesed.

Lisaks kangataolisest materjalist vahalappidele on firma 3M turule toonud ka nn. mahulised non-
woven vahalapid. Seda tutpi vahalapid on sarnased lihvimisel viimistlemiseks kasutatava lihvvillaga,
kuid materjal ei sisalda abrasiive vaid vahalaadset ainet. Puhastuslapi mahuline struktuur ja vaha
vbimaldavad koosttos tolmuosakeste eriti efektiivset eemaldamist ning seda tilpi vahalapid ei jata
pinnale kunagi vahajalgi, mis teeb nad eriti sobivaks kasutamisel koos vesipdhiste varvidega. Siiski
tuleb mahulisi vahalappe kasutades olla ettevaatlik ja mitte avaldada lapile liigset survet, vastasel juhul
vbivad mahulise lapi valimised kiud kriimustada varvitavat pinda.

Vahalapiga pinda puhastades puhutakse samal ajal pinnale surudhupiistolist hku. Ohujuga tdstab
tolmuosakesed pinnalt Gles ja need kleepuvad vahalapi pinnale. Samas ei lase 6huvool vahalapil liiga
tugevalt pinnaga nakkuda, valistades vdimaluse vahajaakide pinnale jdamiseks.

/

Foto 7 — Tavalised vahalapid Foto 8 — Non-woven vahalapid Foto 9 — Mahulised non-woven vahalapid

Kindlasti tuleks peatuda veel Uhel erilisel puhastuslapi tlubil. Selleks on mikrokiudlapp.

Mikrokiudlapi kiud on niivdrd peened, et Uhes ruutsentimeetris kangas on mitu kilomeetrit imepeent
kiudu, korrutades selle arvu lapi pindalaga, saame kokku tohutut hulga kiude sisaldava ja vaga suure
puhastusvdimega toote. Mikrokiudlappe kasutatakse peamiselt poleerimistddde juures ja nendega
eemaldatakse pinnalt poleerainete jaagid ning uleliigne vaha.

Puhastuslappide valmistamiseks kasutatav mikrokiud on tavaliselt kas 100% poluester vi poliestri
ning poltamiidi (Nylon) segu. Kérgeima kvaliteediga puhastusklappide tootmiseks I6hestatakse
mikrokiud tootmise kaigus, nii et tulemuseks nn. ,mitmeniidiline” kiud. L6hestatud kiud ja nende
vahelised tihimikud teevad seda tutpi materjalist valmistatud puhastuslapid eriti efektiivseteks.
Léhestatud lintja mikrokiuga puhastuslapid justkui ,|6ikavad“ mustuse ja tolmu pinnalt lahti ja pinnalt
eemaldatud osakesed jddvad mikrokiudlapi sisse 16ksu. Lisaks mehaanilisele puhastusvéimele
toimivad mikrokiudlapid efektiivselt ka ténu sellele, et lapi kiud on valmistamisel positiivselt laetud ja
negatiivselt laetud tolmusekesed tdmbuvat lapi sisse nagu magnetiga.

< SUPHEME
_SHINE

Foto 10 — Mikrokiudlapi kasutamine Fotod 11 ja 12 — Eri tiidipi mikrokiudlapid pindade puhastamiseks
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3.2.3. Pindade puhastamise abivahendid

Pesu- ja puhastusainete doseerimise vahendid

Pesuainete pihustamiseks pinnale on parimaks abivahendiks pihustamispudel (i. bottle sprayer).
Selline pudel vdib olla nn. pumppudel, mis on varustatud k&sipumbaga, mille abil tekitatakse pudelisse
rohk voi siis nn. survepudel, mille korral pudel survestatakse surudhuga Iabi ventiili. Mélemal juhul
pihustub puhastusaine paastikule vajutades labi spetsiaalse pihustamisdidsi Uhtlaselt pinnale ja
seejarel puhitakse see puhastuslapiga pinnalt jalle kokku.

Foto 13 — Puhastusaine pihustamine pinnale Foto 14 — Pumppudel Foto 15 - Survepudel

Soovi korral vdib alternatiivina puhastusaine pinnale pihustamisele niisutada puhastuslappi ja sellega
siis pind ule puhkida. Puhastusvedeliku doseerimiseks puhastuslapile kasutatakse nn. kolb-pudelit (i.
plunger can).

Kolbpudeli alusele vajutades pritsib
aluse jalas olev kolb pudelis olevat
pesuvedelikku augulisele alus-
taldrikule. Uleliigne pesuvedelik
valgub alustaldrikult pudelisse tagasi.

Kolbpudeli kasutamine on vaga
Okonoomne viis puhastuslapi
niisutamiseks.

Foto 16 — Kolb-pudel integreerituna téélauda Foto 17 — Kolb-pudel

Puhastuspiistolid

Pinna puhastamiseks suruéhuga on vajalik kasutada surudhupistolit. Kindlasti peaks auto pindade
puhastamiseks kasutama dhupustolit, mille ots ei kriimustaks pinda selle vastu puutudes. Seetdttu on
eelistatud kummist v&i alumiiniumist otsikuga, imardatud otsiku servadega pustolid. Valmistatakse ka
nn. multidiiiisiga dhupustoleid, mis mitmekordistavad valjapuhutava dhujoa, kuna suruéhk haarab
kaasa Umbritsevat 6hku. Tanu tunnelile muutub see ihtseks dhujoaks, mille kogus on kordades
suurem surudhu joast.

Fotod 18,19,20,21 — Erinevad puhumisplistolid ja —otsikud; Parempoolseimal fotol on multidiiiisiga puhumispiistol.
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3.3 Katmismaterjalid
Kattekiled. Kattepaberid. Maalriteibid. Vahtteibid. Muud teibid. Vedelad katmismaterjalid.

Opiviljund: Opilane tunneb ja oskab kasutada téanapéevaseid kattematerjale. Omab arusaama
katmise vajadusest ning oskab kasutada erinevaid katmisviise.

Soiduki ettevalmistamise, kruntimise ja varvimise kaigus tekib palju tolmu ja pritsmeid. Oluline on
valtida auto mitteremonditavate pindade maardumist nende toimel. Vajalik on kinni katta praod ja
vahed, kuhu tolm véiks ladestuda ning varvimisprotsessi kaigus sealt surudhu toimel valja puhutud
saada — see rikuks varvimise Idpptulemuse. Katmisprotsess vdib tunduda kérvalseisjale kullatki kerge
ja lihtsa t6detapina, kuid sageli on varvimist vajav pind voi selle asukoht sdidukil selline, et kogu
katmisprotsess tuleb hoolega labi moelda ning leida selleks sobivad materjalid ja vahendid. Siinkohal
kiirendavad automaalri oskused ja teadmised sdiduki korrektsest katmisest kogu tédprotsessi oluliselt,
sest katmisele kuluv aeg pole otseselt produktiivne ning hooletu vdi oskamatult katmine vdib tekitada
soovimatuid lisakulutusi. Naiteks varvi- voi krunditolmu sattumisel mittevarvitavatele aladele toob
endaga kaasa poleerimisvajaduse ja varvitolmu sattumisel sdiduki salongi detailidele toob kaasa
eripuhastuse vajaduse voi darmuslikul juhul detaili asendamise uuega.

Alljargnevalt Glevaate kattematerjalidest, milleks on:

o Kattekiled

o Kattepaber

e Maalri-, disaini- ja kaitseteibid
e Vahtteibid

¢ Vedelad kattematerjalid

3.3.1 Kattekiled

Sdidukite katmiseks sobib selleks valja téotatud spetsiaalne polletiileenist (HDPE, PE) valmistatud
kile paksusega 10-15 pym, mis kokkupuutel varvainetega ei reageeri, vaid absorbeerib (imeb endasse)
varvainet, tdnu millele varv nakkub kile pinnaga ning ei irdu jdrgnevate pihustusetappide kaigus.
Tavaline poluetuleenkile ja ehituspoodides mildav teibiga kile auto varvimiseks ei sobi, sest kuivanud
baasvarv voib kile pinnalt eemalduda lakkimise kaigus varvipUstoli poolt tekitatud dhujoa toimel.
Staatiline (pinnale liibuv) autokattekile leiab vaga laialdast kasutust, kuna sdiduki katmine toimub
kiiresti ja mugavalt — selleks tdmmatakse ca. 4 m laiune kile Ule terve auto, seejarel Idigatakse
varvitavad detailid valja ning teibitakse servade kiilge.

Kattekilega t66tamisel on soovitav kasutada spetsiaalset kattekile hoidikut.

Foto 22 — Kattekile hoidik koos rullis kattekilega (Colad) Foto 23 — HDPE Kattekile on karbis pakitud kokku (Colad)
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3.3.2 Kattepaberid

Auto katmiseks sobiliku paberi pealispind on spetsiaalselt immutatud, et see kokkupuutes varvainega
ei laguneks ega laseks labi vedelikke. Lisaks on spetsiaalselt automaalritédks moeldud kattepaber
tolmu- ja ebemevaba. Kattepaberi tihedus on tavaliselt vahemikus 40-60 g/m2. Kattepaberi rullidesse
on pakendatud 150-400 jm. paberit ning saada on kattepaberit laiustes 0,2-1,5 m. Levinuimad
kattepaberi laiusmdddud on 40, 60 ja 90 cm.

OLULINE! Autode katmiseks varvitolmu eest ei sobi ajalehepaber voi trikitddstuse jadkpaberi rullid.
Selline paber on kill odav, kuid eraldab ebemeid, mis rikuvad varvimistulemuse ning ei takista vedela
varvi (nt. lakk) l1&abiimbumist pinnale. Kaetud vigastamata pinnale paberist Iabiimbunud lakk nduab
poleerimist voi halvemal juhul lihvimist ja uuesti lakkimist.

Kattepaberiga katmisel on soovitatav kasutada spetsiaalseid paberijaotureid, kus valjatbmmatava
kattepaberi servale kleebivad koheselt ka teibiriba, mis hélbustab paberipaani kleepimist vajalikku
kohta. Paberijaoturid on varustatud statsionaarse hambulise 16ikeservaga, mis vdimaldab paberi rullist
lahti rebida ilma nuga kasutamata.

Foto 24 — Kattepaberi jaotur eri mé6tu paberile ja kilele Foto 25 — Kattepaberi serv varustatakse automaatselt teibiga

Foto 26 — Kattepaber tbmmatakse vajalikus pikkuses vélja... Foto 27 — ... ja rebitakse rullist lahti, alustades teibi poolt

Maalripaberist sobiva pikkusega tiki rebimine polegi nii lihtne, kui see esmapilgul tundub. Rebimist
tuleb alati alustada teibi poolt ja paber peab olema témmatud pingule vastu I6ikeserva, vastasel juhul
hakkab paber ebalhtlaselt rebenema ja tulemuseks on paberist ja teibist koosnev segadus.
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3.3.3 Maailriteibid

Katmismaterjalide kinnitamiseks pinnale voi kattematerjalide omavaheliseks Uhendamiseks
kasutatakse spetsiaalselt t66deldud paberist maalriteipe. Maalriteipidega saab katta ka vaiksemaid
alasid, naiteks suunatuled, ukselingid jne. Maalriteibi juures on oluline, et ta séilitaks oma
nakkeomadused nii vee- kui ka lahustipdhiste varvimaterjalide kasutamisel. Teip ei tohi sdiduki kiljest
lahti tulla ka kuivatamistsukli kaigus - ehk siis 80°C kraadi juures 60 minuti jooksul vdi infrapuna-
kuivatusega kuivatades 120°C juures 15 min jooksul. Samuti ei tohi teip eemaldamisel jatta pinnale
liimijaake, mis tekitavad lisatd66d ning voivad kahjustada varvitud pinda.

Kvaliteetne automaalri t66ks sobiv maalriteip koosneb tavaliselt 4-st kihist.

¢ Teibi kaitsekiht — selle Ulesanne on tagada, et teip liialt kergesti lahti ei rulluks ning kaitsta
teibi paberkihti pinnapuhastusainete ja vee sisseimbumise eest. Margunud teip ei kinnitu
enam korralikult ja vbib jatta eemaldades pinnale liimikihi.

e Paberkandja — teibi péhimaterjal voib olla valmistatud siledast voi krepitud paberist. Krepitud
paberist teipi saab venitada, mis véimaldab lihtsamini katta kumeraid servi.

¢  Kruntliim — see on liimikiht, mis hoiab p&hiliimi paberi kiiljes. Samuti tdidab see liim krepitud
paberi lainetes olevad poorid, et teibi eemaldamisel ei jadks varviserv pooridesse valgunud
varvi téttu ,karvane® voi sakiline.

o Pohiliim — selle liimikihi abil kinnitub teip pinnale. Liimi omadustest soéltub teibi vastupidavus
temperatuurile. Automaalri t66s kasutatavate teipide temperatuurikindlused on vahemikus 60-
120°C. Madala temperatuuritaluvusega teipide kasutamisel ettenahtust kérgemal
temperatuuril esineb oht, et teibi eemaldamisel jaab teibi liim pinnale, mitte ei eemaldu koos
teibiga.

e OLULINE! Maalriteibid pole ette nahtud pikaajaliseks pinnale jatmiseks, seeparast tuleks
teibid eemaldada kohe peale kuivatustsukli I6ppu voi hillemalt 24 tunni jooksul!

Automaalri t66s kasutatakse maalriteipe standardsete laiustega 19, 25, 38 ja 50 mm. Reeglina on
rullis 50 m teipi. Teibi valikul tuleb pddrata tdhelepanu lisaks temperatuurikindlusele ka lahusti- ja
veekindlusele, et varvimiseelne pesu silikoonieemaldajaga ja veepdhise varviga varvimine ei
pdhjustaks teibi lahti tulemist pinnalt vai liimi irdumist paberkandjalt.

Foto 28 — Valik erinevaid autode varvimisel kasutatavaid teipe Foto 29 — Maalriteibi tdpseks rebimiseks vajalik kéte asend
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3.3.4 Vahtteibid

Kdige tdhusam materjal uste ja luukide vahede katmiseks on spetsiaalne vahtteip. Vahtteip on
valmistatud dhulisest Umarast voi torujast 6-20 mm diameetriga avatud pooridega vahtmaterjalist ning
selle ks kilg on varustatud liimiribaga. Vahtteip valdib varvitolmu sattumist mittevarvitavatele
pindadele, naiteks uste sisepinnad ja piilarid.

Torukujuline Liim on servas,

vahtteip mitte keskel
Surutakse Varvi serv

kokku

¥ 4
/ Liimiriba

Joonis 1 — Uut tidipi vahtteip véimaldab katta ka kitsaid pilusid Foto 30 — Erinevad vahtteibid

Vahtteipi saab edukalt kasutada ka krundi, varvi voi laki sujuva Glemineku saavutamiseks servadel-
kantidel osalise varvimise korral. Seda teipi on vaga kiire ja mugav kasutada ka vaikeste avade
sulgemiseks, naiteks linkide ja suunatulede avade katmisel.

Foto 31 — Vahtteibi kasutamine kruntimistéédel Foto 32— Vahtteibi erinevad kasutusvéimalused véarvimisel

Vaata ldhemalt vahtteibi kasutamise kohta peatiikist 4.3.3 Pindade katmine.
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3.3.5 Muud teibid

Disainteipe valmistatakse enamasti PVC materjalist (poltvintulkloriid). Neid teipe kasutatakse
laialdaselt disainvarvimisel, kujundite ja ning joonte tegemisel ning juhul kui Ghe detaili varvimiseks on
vaja kasutada kahte vdi enamat varvust. Disainteip on elastne, hasti painduv ning ei jata varvimisel
»Sakilisi“ servi. Disainteip sobib hasti ka keerukate detailide servade tapseks katmiseks
remontvarvimisel.

Disainteip kinnitub hasti pinnale ega jata eemaldamisel baasvarvi pinnale liimijadke. Soovitatav on
varvida esimeses jarjekorras objekti kdige kbrgemal asuv osa ning eemaldada teibid kohe peale
varvimise I6petamist, et teibi servale ei jaaks sinna peale valgunud varvist kérgeid rante. Disainteipe
valmistatakse erineva laiusega 3-15 mm ning ara rebitavate ribadega ,ribateipi” laiusega 25 mm.

Foto 33 — Disainteip vbimaldab katta keeruka kujuga objekte Foto 34— Disainteibi kasutamisel jddvad vérviservad tdpsed

Kaitseteipide abil kaitstakse sdiduki detaile, mis asuvad ekstsentrilise lihvmasina vdi lihvhédvliga
téddeldavate detailide voi pindade korval, naiteks ukse lihvimisel kantakse kaitseteip korval oleva
vigastamata tiiva vdi ukse servale. Tanu sellele ei vigasta kogemata Ule téddeldava detaili serva
libisenud lihvmasin kérval olevat detaili.

Servakaitse teibina vdib kasutada tugevat ja paksu teipi, millest lihvpaber koheselt 1abi ei tungi, naiteks
hébedast ventilatsiooniteipi voi kartongteipi. Saadaval on ka spetsiaalselt servade kaitseks valmistatud
kaitseteip, millest on lihtne kindla pikkusega tiukke rebida, kuna see teip on valmistatud nii et rebeneb
kergesti ristisuunas.

Foto 35 — Kaitseteip sdastab téédeldava detaili kbrval asuvat detaili vigastustest
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3.3.6 Vedelad kattematerjalid

Vedelad kattematerjalid on geelja olekuga, reeglina labipaistvad ja vees lahustuvad ained. Neid
kasutatakse enamasti kohtades, kus soovitakse kaitsta pindu varvitolmu eest pikema aja jooksul.
Vedelad kattematerjalid kantakse pinnale pihustades.

Kdige levinum kasutusala on varvimiskambri seinte kaitsmine varvitolmu eest (nn. kambri kaitsevaha).
Sellisel juhul on tegemist kergelt kleepuva materjaliga, mis sailitab oma kleepuvad omadused ka
pinnale kantuna. Kui kaitsevaha hakkab ara kuivama ja tema kleepumisomadused nérgenevad, siis
pestakse see veega maha ning kantakse pinnale uus kiht.

Vedelaid kaitsematerjale valmistatakse ka autode katmiseks, sellisel juhul ei ole materjal kleepuv vaid
moodustab auto pinnale sileda kiletaolise kihi, mida on vdimalik hiliem kas koorides voi survepesuriga
pestes eemaldada. Vedela kattematerjali peamine pluss on selle kiire pealekandmisvéimalus mistahes
kujuga pinnale. Vedelad kattekiled pole autode varvimisel siiski suurt populaarsust leidnud kuna
nende kasutamine ei vdimalda vaga tapset katmist ja moni probleemkoht vdib kergesti markamata
jaada.

g
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Foto 36 — Vedel kaitsekile autode katmiseks (3M) Fotod 37,38 — Vedel kaitsekile vérvikambri seinte kaitsmiseks
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Lihvmaterjalide iilesehitus ja kasutusalad. Abrasiivide liigitus. Pinnatud abrasiivide ehitus ja
valmistamisprotsess. Pinnatud abrasiivid varvitookoja protsessis. Mahulised abrasiivid.
Erilahendustega abrasiivid. Lihvmaterjalide karedused. Erinevus kasitsilihvimise ja
masinlihvimise vahel.

Opiviljund: 6pilane teab ja tunneb erinevaid lihnvmaterjale ning nende kasutusotstarvet. Oskab valida
erinevateks 160 etappideks sobiva karedusega lihvmaterjali.

Pindade lihvimiseks, matistamiseks ja varvkatte voi pinnadefektide eemaldamiseks kasutatakse
erinevaid abrasiive ehk lihvimismaterjale. Nimetus ,liivapaber on parit ajast, mil see lihvimisvahend
alles leiutati ning siis oli pohiliseks abrasiivseks materjaliks loodusest kaevandatavad mineraalid, mis
peenestati ja sbeluti ning saadud ,liiv* kinnitati liimi abil paberile. TAnapaeval kasutatakse looduslikku
paritolu mineraale abrasiivide tootmiseks iha vdhem ning peamiselt on abrasiivid susteetiliselt
valmistatud. Siinteetilisi mineraale kasutatakse vaga erinevatele alusmaterjalidele kantuna.

Seega on valjend ,liivapaber” kohati eksitav, kuid Uldise nimetusena jatkuvalt kaibel. Kaesolevas
Opikus oleme siiski otsustanud séna ,liivapaber” hiiljata ja nimetame neid lihvimiseks mdeldud
materjale lihvmaterjalideks voi abrasiivideks.

Kuid alustame algusest, ehk millest ja kuidas lihvmaterjale valmistatakse.
3.4.1. Lihvmaterjalide llesehitus ja kasutusalad

Lihvimismaterjalide valmistamiseks kasutatakse erinevaid mineraale, nii looduslikke kui ka siinteetilisi.
Jargnevalt teeme Ulevaate, milliseid mineraale abrasiivides kasutatakse ja millistes valdkondades neid
tarvitatakse.

Korund on looduslik segu korundist ja raudoksiidist. Korundist saab purustamise teel valmistada
kandilisi terakesi, mis I6ikavad suhteliselt aeglaselt ja kalduvad siledaks kuluma. Korund oli kunagi
levinuim abrasiivmaterjal, kuid on tdnapaeval laialdaselt asendatud slinteetiliste mineraalidega.

Foto 39 — Korund (Wikimedia:minerals)

Korundi kasutusalad: metallide poleerimine juveelitédstuses.

Granaat on varvuselt punakaspruun, keskmise kdvadusega ja heade I6ikeservadega abrasiiv-
materjal. Granaat murdub kasutamise kdigus, moodustades uued ldikeservad.

Foto 40 — Granaat (Wikimedia:minerals)

Granaadi kasutusala: puidu lihvimine.
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Alumiiniumoksiid (Al203) on slinteetiline mineraal vaga erinevate karedustega. Sitke, vastupidav
ning kdige laialdasemalt kasutatav abrasiiv. AiImiiniumoksiidi osake on kandilise kujuga. Toodetakse
taielikus kareduste valikus.

Foto 41 — Erinevad alumiiniumoksiidi vormid (KWH MIRKA)

Alumiiniumoksiidi kasutusalad: alates jamelihvimisest kuni enamuste metallide ja puidu
peenviimistluseni.

Raénikarbiid (SiC) on terav, vaga kdva, kuid rabe mineraal, mida toodetakse koigis karedustes.
Kasutatakse Kiire 16ike ja Uhtlase viimistluse saavutamiseks.

Foto 42 — Rénikarbiid (KWH MIRKA)

Rénikarbiidi kasutusalad: lihvmaterjalide valmistamiseks, millega viimistletakse messingut, titaani ja
roostevaba terast, samuti plastikuid, puitu, saepuruplaate ning klaasi.

Alumiiniumtsirkoon on sulam alumiiniumoksiidist ja tsirkoonoksiidist, mis on vaga vastupidav.

Foto 43 — Alumiiniumtsirkoon (KWH MIRKA)

Alumiiniumtsirkooni kasutusalad: jdmedateraline kihi eemaldamine metallilt ja puidult.
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Keraamiline Al.O; on siinteetiline mineraal, mis tanu termilisele t66tlemisele on vaga vastupidav ja
omab peent ja korraparast kristallstruktuuri. Tanu peenele struktuurile murduvad t66 kaigus tema
pinnalt pisikesed killud ning murdekoht on ise uueks Idikeservaks.

Tanu sellele omadusele on keraamilisest Al.O3 valmistatud lihvimismaterjalid palju vastupidavamad ja
kauakestvamad, kui tavalisest alumiiniumoksiidist tooted.

Foto 44 — Keraamiline Al203 suurendatuna (www.keramverband.de)

Kasutusalad: puidu raspeldus ja keskmise karedusega lihvimine, metallide kdiamine, keeviste
tasandamine, jame ja keskmise karedusega lihvimine.

Teemant on tugevaim teadaolev looduslik aine. Teemanti kasvatatakse ka tehislikult. Véimaldab
lihvida ka vaga tugevaid materjale.

Foto 45 — Teemant on (ilitugev materjal (www.mineral-hub.net)

Teemanti kasutusalad: keraamika, kivi, klaasi ja vaga kdvade metallisulamite (nt.volfram karbiid)
todtlemine. Teistele abrasiivmaterjalidele kuju andmine.

3.4.2 Abrasiivide liigitus

Autode remontvarvimise protsessi kdigus kasutatavad lihvmaterjalid vdib oma valise vormi pdhjal
jagada kolme p&higruppi:

1. Pinnatud abrasiivid on abrasiivid, mis on kantud kas paberist, riidest, kilest voi
filbermaterjalist alusele ja on kasutatavad Uhelt poolt. Naiteks lihvlehed ja lihvkettad.

Foto 46— Pinnatud abrasiive kasutatakse lehtede, h6dviipaberite voi ketastena
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2. Mahulised abrasiivid. Mittekootud (i. non-woven) materjalil pdhinevad abrasiivid.
Siia gruppi kuuluvad abrasiivid, mis on mahulised ja labinisti abrasiivsed. See tdhendab, et
kandev materjal on segatud abrasiiviga. Selliseid abrasiive saab kasutada mdélemalt poolt.
Naiteks kargkettad ja lihvvillad ehk ,karukeeled®.
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Foto 47 — Mahulisi abrasiive toodetakse lehtede , ribade ja ketastena

3. Abrasiivsed pastad on abrasiivi sisaldavad vedelad tooted, naiteks matistus- ja

poleerpastad.
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Foto 48 — Matistus- ja poleerpastad sisaldavad abrasiiviterasid

3.4.3 Pinnatud abrasiivide ehitus ja valmistamisprotsess

Lihvmaterjalide ehituse ja valmistamise kohta on infot saadaval vaid pinnatud abrasiivide kohta,
seeparast toome naitena just nende valmistamise. Teiste abrasiivide valmistamise informatsioon on
kaetud tootmissaladustega. Pinnatud abrasiivideks (i. coated abrasives) on kdik lihvmaterjalid, mis
eksisteerivad lehtede, ketaste, rullide ja kdsnade kujul. Nimetus tuleneb tehnoloogiast, kuidas abrasiivi
valmistatakse.

Pinnatud abrasiivid koosnevad viiest peamisest kihist:

1. Alusmaterjal, millele kantakse abrasiivne materjal ja mis hoiab seda koos.
2. Péhjaliim, mille Ulesandeks on kinnitada abrasiiviosakesed alusmaterjalile.
3. Abrasiivne mineraal, mille abil pinda lihvitakse.
4

Fikseeriv kiht, mis hoiab abrasiiviterakesed esialgses positsioonis ja ei lase nell
alusmaterijalilt lahti murduda.

5. Lubrikantkiht, mille Glesandeks on valtida lihvimistolmu kleepumist abrasiivile ja seelabi
hoida ara lihvmaterjali ummistumine voi metalli lihvimise korral lihvitavat pinda jahutada.
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Lubrikantkiht

Pinnatud abrasiiv

Fikseeriv kiht

Abrasiiv

Pohjaliim

Alusmaterjal

Takjakinnitus

Joonis 2 — Pinnatud abrasiivi ilesehitus (KWH MIRKA)

Pinnatud abrasiivide alusmaterjalid. Lihvmaterjalide alusmaterjaliks kasutatakse pohiliselt paberit,
kilet vbi kangast. Autode eeltdd tegemiseks toodetava lihvmaterjali alusena kasutatakse peamiselt
paberit ja kilet.

Aluspind | (g/m?) | Paksus (um) | Tombetugevus (N/cm?)
A paber 90 110 100
B paber 110 135 140,0
C paber 120 150 160,0
D paber 150 185 170,0
180 220 200,0
E paber 220 250 280,0
250 280 320,0
F paber 270 310 360,0
T paber 300 382 385,0

Joonis 3 — Abrasiivmaterjalide aluspaberite klassifikatsioon

A ja B paberit kasutatakse peenemate kareduste puhul kasilihvimistoodetel.

C paberit kasutatakse ndudlikematel toodetel ja keskmistel karedustel. C paber kannatab suuremat
survet kui B-paber. Kasutatakse naiteks peenema karedusega lihvketaste valmistamiseks.

D paberit kasutatakse jAmedamate kareduste puhul kasilihvimisel kasutamiseks.
E paberit kasutatakse kitsaste viillintide, samuti ketaste ja lehtede tootmisel jamedatel karedustel.

F paberit kasutatakse puidu lihvimiseks modeldud lailintide valmistamiseks, kus on vajalik vormi ja
pikkuse stabiilsus.

T paberit kasutatakse suurte kareduste puhul ja eriti tugevate laiade lihvlintide valmistamisel.
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Pinnatud abrasiivi valmistamisel kasutatakse abrasiivi alusmaterjalile kandmiseks pindamis-
tehnoloogiat, mis on sarnane asfaltteede killustikuga katmisele. Kui sdidutee alusp&hjaks on
asfaltbetoon, millele valatakse siduvaks aineks bituumen ning seejarel puistatakse sellele killustik, siis
lihvmaterjali puhul on aluspinnaks nt. paber, kile vdi kangas, siduvaks aineks liim ning pinnakatteks
abrasiiviterad.

Pindamiseks kasutatakse jargmisi meetodeid:

1. Puistemeetod. Mineraali osakesed puistatakse pdhjaliimiga kaetud alusmaterjalile. Meetodi
ndrkuseks on abrasiiviosakeste ebalhtlane kérgus. Seepédrast kasutatakse seda jamedamate
kareduste valmistamiseks.

“Jt
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Joonis 4 — Alusmaterjali katmine abrasiiviga puistemeetodil

2. Elektrostaatiline meetod . Selle meetodi puhul tdmmatakse mineraali osakesed alusmaterjali
pinnale elektrostaatilise valja abil. Meetodi eelis seisneb selles, et elektrostaatilises valjas pdé6érduvad
abrasiiviosakesed, enne pohjaliimile kinnitumist, teravate otstega llespoole, tagades abrasiivi Ghtlase
ja Uhekorguse jaotumise pinnal. Tanu sellele ei teki lihvimise kaigus lihvitavale pinnale kérgemate
abrasiiviosakeste poolt tekitatud tksikuid stigavamaid lihvimiskriime, mis I6pptulemuse rikuvad.
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Joonis 5 — Alusmaterjali katmine abrasiiviga elektrostaatilisel meetodil

3. Rullmeetod. Rullmeetodi puhul kantakse abrasiivi ja p&hjaliimi segu vedelal kujul rullide vahel
alusmaterjalile. Meetodit kasutatakse peenikeste kareduste valmistamisel, sest meetod tagab
mineraali Uhtlase jaotuvuse tervel pinnal. Naiteks peenlihvimiseks méeldud kasilihvpaberite puhul.
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Pinnatud abrasiivide pinnakatte tiitibid

Abrasiivi kasutusotstarbest I&htuvalt valmistatakse lihvmaterjalide pind erineva materjalitihedusega,
eristatakse héredat, tihedat ja poolhdredat katet.

1. Hore (avatud) kate. Sellise kattemeetodi puhul katavad mineraali osakesed 40-70 % alusmaterjali
pinnast. Selline kate vdimaldab lihvimistolmul lihtsamini eralduda, sest abrasiiviterade vahele jaavad
n.6. ,kanalid“, mida médda tolm ara imetakse. Kasutatakse pindade puhul, mis eraldavad lihvmaterjali
ummistavat tolmu.

2. Tihe (suletud) kate. Tiheda katte puhul katavad mineraali osakesed 100 % alusmaterjali pinnast ja
on tihedalt Uksteisega ligistikku. Selline kate sisaldab pinnalhiku kohta maksimaalset arvu
abrasiiviterasid, mis kindlustab vaga agressiivse I6ike, olles samal ajal pika té6eaga. Tiheda kattega
lihvitud pind on hasti Ghtlaste kriimudega, mis on eriti oluline kdvade materjalide lihvimisel.
Kasutatakse pindade puhul, millel ummistumine pole probleemiks (nt. metallid)

Foto 49 — Héreda (avatud) kattega abrasiiv Foto 50 — Tiheda (suletud) kattega abrasiiv

Poolhore kate. Nagu nimetus Utleb, on tegemist on eelmiste kattetliipide vahepealse variandiga.
Mineraali osakesed katavad 70-90% pinnast. Kasutatakse enamasti universaalsemate lihvmaterjalide
puhul.

Lubrikantkiht. Lubrikantkihti kasutatakse pinnatud abrasiivide puhul ennekdike kleepuvat tolmu
eraldavate pindade (pahtel, varv, puit) lihvimiseks méeldud lihvmaterjalidel. Lubrikantkihi tGlesanne on
takistada lihvmaterjali pinna ummistumist sinna kleepuva tolmu poolt. Lisaks pinna ummistumise
kaitsele kasutatakse lubrikantkihti ka metallide lihvimiseks méeldud abrasiividel ja sel juhul on tema
Ulesanne lihvitava pinna jahutamine. Naiteks roostevaba metalli lihvimisel pind kuumeneb, kuid
lubrikantkihi aurustumine selles kuumuses aitab soojust eemale juhtida ja pinda jahutada.

e
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Foto 51 — lima lubrikandi kihita abrasiivmaterjal Foto 52 — Lubrikandi kihiga kaetud abrasiivmaterjal
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3.4.4 Pinnatud abrasiivid varvitookoja protsessis

Pinnatud abrasiivid on kdige suurema kasutusega abrasiivid autode remontvarvimisel.

Peamised pinnatud abrasiivide kasutusalad on lihvkettad, lihvlindid ja ribad, lihvpaberid, pehmel
alusel lihvpaberid ja lihvkdsnad. Enamus lihvmasina, -hddvli voi klotsi alla kinnitatavatest abrasiividest
kinnitatakse tana nn. ,krdpsuga®“, ehk takjakinnitusega (i. velcro).

Lihvkettad on Umara kujuga ja erineva labimd6duga abrasiivsed lihvmaterjalid, mida kasutatakse
lihvimisel Umara tallaga ekstsentrik-lihvmasinate all. Peamised labim&6dud on: 32 mm, 75-77 mm, 150
mm ja 200 mm. Eksisteerib ka 125 mm kettamd6t, kuid seda suurust kasutatakse peamiselt
puidutddstuses voi hobikasutusel. Kettad on tolmuaratdombe tagamiseks augustatud.

Lihvkettaid on olemas valikus P60 — P1500 karedusega. Peenemad karedused kasutavad juba
eritehnoloogiat, millest on eraldi juttu allpool.

P

Foto 53 — Eeltdé6s kasutatakse peamiselt 150 mm lihvkettad  Foto 54 — 75 mm lihvketta kasutamine peenlihvimisel masinaga

Lihvlindid ja -ribad on méeldud kasutamiseks lihvhddvlite ja klotside all. Peamine kasutatav laius on
70 mm, aga kasutatakse ka 80 ja 115 mm laiusi linte. Levinud on valmisldigatud pikkustega lindid e.
lihvribad. Naiteks firma 3M valmistab lihvribasid médtudega 70 X 396 mm, mida on véimalik murda
kaheks, saades poole lihemad ribad, mis sobivad omakorda kasutamiseks 198 mm pikkuse
lihvklotsiga.

Lihvlinte- ja ribasid kasutatakse peamiselt pahtli lihvimise juures pinnale kuju andmisel, teatud maaral
ka krundi lihvimisel. Tooted on saadaval valikus P60 — P500 karedusega. Ténapéaeval on levinud
augustatud lihvlindid, 1&abi mille on véimalik tekkiv tolm pinnalt dra imeda, ténu sellele kestab abrasiiv
kordades kauem. Firma MIRKA toodab ka mahulisi abrasiiviribasid, neist tapsemalt allpool.

Foto 55 — Pahtli lihvimiseks kasutatakse pinnatud abrasiivi Foto 56 — Lihvhéovel ja —klots, mille alla abrasiiv Kinnitub
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Pehmel alusel lihvpaber rullis on mdeldud servade ja kantide kasitsi lihvimiseks ja praktiliselt kdik
varvitdokojad kasutavad kasitsi lihvimisel just seda tldpi abrasiivmaterjale. Paberpdhjal abrasiiv-
materjali aluskihile on teiselt poolt liimitud 6hukesest poroloonist aluskiht, mis Ghtlustab kae ja
nappude surve ning tagab alati Ghtlase lihvimisjalje. Saadaval perforeeritud rebimisjoontega rullides,
karedustes P80-P800.

Lihvkasnad on tegelikult analoogsed tooted eelmistele, selle vahega, et lihvkasna korral on abrasiivi
aluseks tugev ja elastne, tiheda struktuuriga vahtmaterjal ning abrasiiv on kinnitatud otse selle
pinnale. Lihvkasnad sobivad eriti hasti tugevalt négusate pindade ja kontuuride lihvimiseks ja on
tugevamad kui pehmel alusel lihvpaber, siiski on nende kasutamine viimasel ajal vahenenud, sest
lihvimisjalje stigavus oleneb siin survest kdsnale rohkem kui paberi korral ning karedused pole
numbriliselt maaratud. Saadaval karedustena MEDIUM - ULTRA FINE.

Foto 57— Lihvimine pehmel alusel kasilihvpaberiga ja késilihvpaberi pakend Foto 58 — Lihvkédsnad (3M)

3.4.5. Mahulised abrasiivid

Mahulised, mittekootud materjalist valmistatud abrasiivid (i. non-woven) kujutavad endast mahulist
struktuuri, mis pole kangas vaid eritehnoloogial valmistatud ebasimmeetriline kiudmaterjal. Kdige
rohkem meenutab see materjal oma olemuselt villa, mille kiud on kaetud abrasiiviosakestega. Siit
tuleneb ka Uks levinud nimetusi — lihvvill. Veel kasutatakse selle toote puhul nimetusi ,karukeel” ja
Scotch-Brite, millest viimane viitab selle tehnoloogia leiutanud 3M Company tootenimele.

Foto 59 — Erinevate suurustega ja erinevat tiidipi lihvvillad

Lihvvilla kiud on vetruvad ning ei ,I6ika“ pinda sarnaselt pinnatud abrasiividele. Sellised abrasiivid
sobivad vaga hasti pindade matistamiseks, eriti nditeks keerulise kujuga pindade puhul. Nad
kopeerivad lihvitava pinna kuju ning eemaldavad sellelt vaid imedhukese kihi. Seeparast kasutatakse
lihvvillasid sisepindade matistamisel (nt. kapotialused), hajutusalade ettevalmistamisel, tehase krundi
matistamisel ja 6rnade pindade I6ppviimistlusel enne pinnavarvi pealekandmist.
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Lihvvilla lilesehitus

Lihvvilla korral on mittekootud mahuline kiudstruktuur tleni kaetud imepeenete abrasiiviosakestega,
mis tédtavad sdltumata lihvimise nurgast voi villa asendist.

Foto 60 — Suurendused lihvvilla struktuurist

Lihvvillade karedusi tahistatakse tdhekombinatsioonidega: VFN (i.very fine), SFN (i.super fine), UFN
(i.ultra fine) ning nende paremaks eristamiseks valmistatakse neid erinevat varvi:

¢ VFN punane voi purpurlilla — lihvimine enne kruntimist , karedus ca. 320-360
e SFN tumehall — lihvimine enne varvimist, karedus ca. 500-1500, oleneb valmistajast
e UFN helehall vdi kollane — hajutusalade ettevalmistamine, karedus ca.1500-2500

Lihvvillade karedused pole absoluutsed, vdrreldes pinnatud abrasiividega, kus abrasiivi terade suurus
on tapselt teada ja lubatud maksimaalse lihvimiskrimu siigavus maaratletud. Seeparast jagatakse
lihvvillad vastavalt varvile ja kasutusotstarbele ning antakse vaid umbkaudne vastavus pinnatud
abrasiivi karedusele.

Lihvvillade eelised pinnatud abrasiivi ees on: ei ummistu, vaga vaike labilihvimise oht ja Ghtlane
viimistlus. Lihvvillasid saab kasutada nii marjalt kui ka kuivalt.

Kargkettad on sama tehnoloogia baasil valmistatud, tugevad abrasiivkettad, mis on mdeldud pindade
puhastamiseks varvist ja roostest.

Fotod 61,62 — Kérgkettad on sobivad vana vérvi ja rooste eemaldamiseks ilma metalli 6hemaks lihvimata

Kargketaste struktuur on jaigem, kui lihvvilladel, kuid siiski piisavalt elastne, et eemaldada pinnakatted
keerulisema kujuga pindadelt, kartma seejuures Iabilihvimist. Kargkettad toimivad koorivalt ja ei I16ika
aluspinna metalli 8hemaks, nagu seda teevad teised sama karedusega abrasiivid (kdia-. lamell ja
fiiberkettad). Tanu oma elastsusele on sellise kettaga voimalik pinnalt eemaldada korrosioon isegi
juhul, kui selle kolded on sligavale pinna sisse sddbinud.

Pinnatud abrasiiviga vorreldes vastab kargketaste karedus orienteeruvalt P120 karedusele.
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3.4.6. Erilahendustega abrasiivid

Lisaks tavaparasele lihvmaterjalile on suuremad tootjad turule toonud mitmeid innovatiivsete
erilahendustega abrasiive. Tuntumad neist on 3M Trizact v, MIRKA Abranet ja MIRKA Abralon.

3M Trizact v on nn. struktuurne abrasiiv, kus alusmaterjali pinnale on kantud komposiidi kiht, mille
sees asuvad mineraaliosakesed. Selle abrasiivi valmistamiseks kasutatakse patenteeritud
tehnoloogiat -mikroreplikatsiooni.

PELCHO O

Foto 63 — Suurendus 3M Trizact Tm abrasiivi pinnast Foto 64 — 3M Trizact Tm abrasiivi kulumine t66 kdigus

Mikroreplikatsiooni kdigus jagunevad taitemassi sisse segatud abrasiiviosaksed massi sees Uhtlaselt
laiali. Seejarel kantakse taitemass puramiidilaadse struktuurina alusmaterjalile. Tehnoloogia edu
seisneb selles, et kui tavalistel pinnatud abrasiividel on alusmaterjalil vaid tks kiht abrasiivi, siis 3M
Trizact'i puhul moodustub neid mitu kihti, sest abrasiivikint on mahuline. Lihvimise kaigus pluramiidide
struktuur kulub, tuues esile uue kihi abrasiivi, tdnu millele on abrasiivi kasutusaeg kordades pikem
pinnatud abrasiiviga vorreldes ning pinda Idigatakse kogu aeg ,varske® abrasiiviga.

Foto 65 — 3M Trizact ™™ P3000 lihvkettad Foto 66 — Vérvipinna peenlihvimine 3M v Trizact P6000 kettaga

3M Trizact v abrasiive valmistatakse karedustes: P1000, P1500, P3000 ja P6000.

3M Trizact v abrasiive kasutatakse ainult pinna viimistlemiseks marglihvimise meetodil: P1000
sobib pinna matistamiseks, P1500 pinnadefektide eemaldamiseks, P3000 pinna ettevalmistamiseks
enne poleerimist ja P6000 on mdeldud poleerimistdd kiirendamiseks ja kasutatakse lihvimispasta
asemel. NB! Trizact abrasiive (v.a. P1500) ei saa kasutada defektide (jooksukohad, tolmutapid)
eemaldamiseks, sest need kohad on tugevamad, kui Trizacti taitemass, mis on ette ndhtud kuluma
varskete terade esiletoomiseks.
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MIRKA Autonet ja MIRKA Abralon on firma MIRKA KWH poolt vélja té6tatud mahtabrasiivid.

MIRKA Autonet on mdeldud just autovarvitddkodade vajadusi silmas pidades. Selle abrasiivmaterjali
aluseks on patenteeritud tehnoloogial phinev vérgutaoline materjal, mis véimaldab lihvimistolmu Usna
taiuslikult ara imeda. Tanu sellele lihvmaterjal ei ummistu ja lihvitavale pinnale ei teki paakunud
lihvimistolmu poolt tekitatud kriime. Saadaval on see toode kareduste vahemikus P80-600.

Foto 67 — MIRKA Autonet abrasiivmaterjal suurendatuna Foto 68 — MIRKA Abralon peenabrasiiv suurendatuna

MIRKA Abralon on kootud vérku meenutav lihvmaterjal, mis on kinnitatud poroloonalusele. See
toode on mdeldud pinna I8ppviimistluseks enne poleerimist, matistamiseks ja hajutusalade
ettevalmistamiseks. Tanu poroloontaustale jaab lihvimisjalg eriti sujuv. Kasutatakse marglihvimiseks
ja saadaval on see karedustes P600, P1000, P2000, P3000 ja P4000.

3.4.7. Lihvmaterjalide karedused

Lihvmaterjali agressiivsuse iseloomustamiseks kasutatakse erinevaid tahistusi, mis oma olemuselt
iseloomustavad abrasiiviterakeste suurust ehk lihvmaterjali karedust.

Lihvmaterjalide valmistamiseks sorteeritakse mineraaliosakesed kdigepealt sarnase suurusega
fraktsioonideks. Selleks kasutatakse kahte meetodit — s6elumist ja setitamist. Seejarel vbetakse
lihvmaterjali valmistamiseks mingi kindla fraktsiooni osakesi ning omistatakse sellele kareduse tahis.
Kareduse tahistamiseks kasutatakse Euroopas FEPA (The Federation of European Producers of
Abrasives) susteemi, mille puhul kareduse number naitab fraktsiooni sdelumiseks kasutatud sdela
avade arvu uhe ruuttolli pikkusel serval. Piltlikult 6eldes, kui paigutada séelutud terad Uksteise
korvale ritta, siis naitab number, mitu tera mahub uhe tolli pikkusele joonele.

Abrasiiviterad soela avades Naide:

1“=25,4 mm.

Kui sbela tihedus on 80 ava 25,4 mm peale,
siis on kareduseks 80, kui 25,4 mm peale on
400 ava, siis on kareduseks 400.

Seega, mida suurem on kareduse number,
e 30 30 3 e a0 0| 0 g seda peenem on abrasiiv.
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Mineraaliosakeste eraldamine fraktsioonideks

Uhesuuruste abrasiivterade eraldamiseks kasutatakse kahe todstuslikku meetodit: sdelumine
(karedustel P12-P220) ja setitamine (P240-P2500).

Lisaks numbrilisele kareduse tahisele, kasutatakse numbri ees tihti ka P-tdhte. “P” kareduse numbri
ees on tahistab, et abrasiiv vastab FEPA poolt kehtestatud standardile. FEPA standard maarab ara
mineraalide lubatud suurima ja vaikseima m6ddu igas kareduses. FEPA standardile mittevastavas
lihvmaterjalis v6ib sisalduda veidi vaiksemaid ja suuremaid abrasiiviteri, millest automaalrile pohjustab
probleeme just viimane variant.

Mitte-FEPA 80 karedus FEPA standard P80

Joonis 6 — FEPA standardile mittevastava ja vastava abrasiivi osakesed

Lihvmaterjalide karedused automaalritoode erinevates etappides:

Suuremate tootjate (3M, Mirka) soovitused nende kuivlihvmaterjalide kasutamiseks on alljargnevad:

1. Vana varvi eemaldamine ja halja pleki puhastamine enne pahteldamist P80-120

2. Uleminekud haljalt plekilt vanale varvile enne pahteldamist P120-180
3. Panhtli lihvimine P120-180
4. Pahtli viimistlemine enne taitevkrundi pinnalekandmist P240-320
5. Tehasekrundi vdi vana varvi lihvimine taitevkrundi pinnalekandmiseks P240-360
6. Taitevkrundi lihvimine 1-kihilise pinnavarvi pealekandmiseks P360-500
7. Taitevkrundi lihvimine 2-kihilise efektvarvi pealekandmiseks P500-600

Marglihvimiseks moéeldud lihvmaterjalide karedused:

1. Taitevkrundi véi vana varvi lihvimine 1-kihilise pinnavarvi pealekandmiseks P600-800
2. Taitevkrundi véi vana varvi lihvimine 2-kihilise efektvarvi pealekandmiseks P800-1000
3. Varvidefektide eemaldamine P1500-2000
4. Pinna viimistlemine enne poleerimist P3000-6000
5. Hajutusalade ettevalmistamine fuusiliseks nakkumiseks P2000-2500
6. Hajutusalade ettevalmistamine ,keemiliseks” nakkumiseks P3000-4000

Automaalritookojas kasutamiseks sobivate abrasiivide kareduste taielik rida ndeb valja selline:

P80; P100; P120; P150; P180; P220; P240; P280; P320; P360; P400; P500; P600;P800; P1000;
P1200; P1500; P2000; P2500; P3000; P4000; P6000.
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Lihvimistdddel tuleb pinda alati téddelda jdmedamast karedusest jark-jargult peenemale Ule minnes.
Iga jargnev karedus peab valja lihvima eelmise kareduse lihvimiskrimud. Reaalses elus kdiki
eelpooltoodud karedusi siiski ei kasutata, vaid valitakse valja veidi lihem kareduste rida (ndites
sinisega margitud valik), kuid oluline on, et lihvimisel ei tohi ,Ule hipata“ enamast kui kahest
karedusest. Selle péhjuseks on asjaolu, et liiga suure kareduste vahe puhul kulub eelneva kriimu
valjalihvimiseks tunduvalt rohkem aega voi mis veel hullem — mdned kriimud jaavadki valja lihvimata
ning nad tulevad esile alles peale pinnavarviga katmist. See aga tdhendab kulukat pinna uuesti
ettevalmistamist ja Glevarvimist.

Lihvimiskriimu sligavus mic

20 A

15 -+

10 - B Lihvimiskriimu sligavus
mic

5 .

O T T T T T T 1

P80 P120 P180 P240 P320 P400 P500

Joonis 7 - Kriimu stigavused mikronites erinevate kareduste puhul masinlihvimisel

Optimaalne ja enim kasutatav kareduste rida vahemikus P80 kuni P400 on selline: P80; P120; P180;
P240; P320; P400. Peenemate kareduste puhul valitakse konkreetse t66 jaoks sobiv karedus.

Vigastatud detailid Uued detailid

Virvi eemaldus /

N . P80
metalli tasandamine
Pinna kar.estamine ) P120-180
enne poliesterpahtlit |
Polliesterpahtel PAHTEL

| Punane
Pahtli lihvimine P120-180 karukeel
Umbruse Vajadusel
karestamine P240-320 P240-320
| I

Krunt / taitekrunt TAITEVKRUNT
Taitevkrundi P400 + P500 (P600)/ Hall
lihvimine karukeel
Umbruse ja iileminekute P800 - 1000 / Ultra fine
matistamine karukeel
Hajutusala |
matistamine P200?-4000
Baasvirvja lakk VARV + LAKK

Joonis 8 — Skeem abrasiivide kasutamise kohta autode kereremondi kdigus
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3.4.8. Erinevus kasitsilihvimise ja masinlihvimise vahel

Automaalri t66s kasutatakse nii kasitsi- kui ka masinlihvimist. Masinlihvimise protsess on oluliselt
kiirem, kuid esineb kohti, kus masinaga lihvimine on keeruline voi siis on kasitsi lihvimine tapsem,
naiteks keerulise kujuga pinnad, vaiksed dnarused voi detaili servad. Seetdttu on kasitsilihvimine
teatud kohtades jatkuvalt vajalik.

Kasitsilihvimise juures on oluline meeles pidada, et lihvklotsi vdi hoovlit peab liigutama pinnal
sirgjooneliselt ( voi kergelt diagonaalis) edasi-tagasi, masinlihvimise korral teeb aga lihvmasina tald
ekstsentrilisi vonkeid amplituudiga 2,5 -10 mm, lisaks p&drleb seda tltpi lihvmasina tald vabalt ringi,
muutes nii pidevalt lihvpaberi asendit pinna suhtes.

Liikumistrajektoori ja lihvimiskiiruse erinevus tekitab sama kareduse puhul aga erineva siigavusega
lihvimiskriime — kasitsi lihvides on surve pinnathikule suurem ja pinnale tekkiv kriim on reeglina veidi
stigavam, kui masinlihvimise puhul. Selle erinevuse pehmendamiseks on soovitav valida
kasitsilihvimiseks ks kuni kaks astet peenem karedus kui masinlihvimisel. Naiteks krundi lihvimisel
masinaga, karedusega P400, tuleks sama pinna kasitsi lihvimisel valida kareduseks P500 vai P600.
Samal pdhjusel on soovitav detaili servad kasitsi ara lihvida enne masinlihvi, sest siis on vdimalik
masinlihvimise kdigus minna piisavalt serva lahedale, et sigavamate lineaarsete krimudega ala jaaks
voimalikult kitsas. Viimistledes servi kasitsi peale masinlihvi, jadb stigavamate krimudega ala laiem ja
voib jaada kattevarvi alt labi kumama.

OLULINE! Kuivlihvimise tehniline standard taitevkrundi lihvimisel enne varvimist veepdhiste
alusvarvidega ja lakkimist on jargmine:

1. Masinlihvimine P500-P600
2. Kasitsi lihvimine pehmel alusel lihvlindiga P800

Sellise abrasiivide kareduse puhul vdib olla kindel, et olenemata varvisisteemi valmistajast, ei jaa
lihvimiskriimud kindlasti varvi ja laki alt naha ja kvaliteetne 16pptulemus on alati garanteeritud.

KASILIHV vs. MASINLIHV (ekstsentrik)

EKSTSENTRIKLIIKUMINE MASINLIHVIL

Joonis 9 — Kasitsi lihvimise vérdlus masinlihvimisega
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Pohimoisted. Varvimaterjalide koostis. Varvimaterjalide liigitus ja kasutusotstarve.

Opiviljund: Opilane omab pdhiteadmisi varvimaterjalide koostisest ja liigitusest ning lilevaadet
varvimisprotsessis kasutatavatest materjalidest ja nende kasutusotstarbest.

3.5.1 P6himoisted
Uks olulisemaid kiisimusi mis tekib automaalriks dppijal - mis on virvimaterjalid?

Autode varvimisel kasutatakse kdikides eeltdo- ja viimistlusvarvimise etappides vaga laia valikut
erineva viskoossusega vedelaid, erineva koostise ja omadustega keemiatddstuse tooteid (aineid).
Need tooted kokku moodustavad varvisiusteemi. Kokkuleppeliselt nimetame edaspidi varvististeemi
kuuluvaid tooteid varvimaterjalideks. lgal varvisisteemi valmistajal on valik omavahel keemiliselt ja
fuusikaliselt kokku sobivaid varvimaterjale.

Varvimaterjalid, [ihendatult ka varvid (i. paint materials, refinish paints) on erineva viskoossusega
vedelad ained, mis kantakse pinnale erinevate meetodite abil. Varvi taielikult kuivades moodustub
Uhtlane kiht, mis on fuusiliselt tugevalt seotud aluspinnaga, millele varv kanti. Seda, aluspinda katvat
kihti, nimetakse varvikihiks (i. coating film), olenemata sellest, mitmest erinevast varvimaterjalist see
kiht koosneb (nait. krunt, varv, lakk).

Varvikihil on kas peamist iilesannet:

o Kaitsta aluspinda kahjustavate valismdjude eest, nagu: paikesekiirgus, vihm, kdrge ja madal
temperatuur, kemikaalid, niiskus jne.

o Visuaalselt esteetilise ja Uhtlase mulje saavutamine: pinna vigastuste korrigeerimine, varvuse,
laike ja eriefektide tekitamine.

Edaspidi kasutame tekstis varvide kaitsvate omaduste kohta valjendit ,tehnilised omadused® ja
visuaalsete (optiliste) omaduste kohta valjendit ,esteetilised omadused®.

Peattikk ,Eelt66- ja varvimaterjalid“ on mahuka sisuga ja rohkelt informatsiooni sisaldav osa sellest
Opikust ning seetdttu alustame Ulevaatega autode remontvarvimisel kasutatavate materjalide
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liigitusest. Varvimaterjalid voib jagada otstarbe ja omaduste jargi kahte péhigruppi ja need omakorda
alagruppideks jargmiselt:

1. Eeltd6 varvimaterjalid (e. kruntmaterjalid)

e Pahtlid ja pritspahtlid

¢ Krundid

e Taitevkrundid

o Eriotstarbelised krundid

2. Viimistlusvarvimisel kasutatavad varvimaterjalid (e. viimistlusvarvid)

e Pinnavarvid
e Alusvarvid (ka. baasvarvid)
o Lakid (kattelakid)

Koik muud eeltd6- ja varvimismaterjalid kuuluvad Uhte neist gruppidest vdi on nende varvimaterjalide
komponendid.

Pahtel (i. stopper, putty)

Pahtel on plastne, peamiselt pahtlilabida abil kasitsi pinnale kantav komposiitmaterjal, valmistatud
tavaliselt pollestervaigu baasil. Pahtli otstarve on taita aluspinna vigastusi ja siluda ebatasasusi.
Pahtlikihi siledus saavutatakse lihvimise teel pinna kujuga sobivate klotside ja lihvmasinate abil.
Pahtel peab vaga hasti nakkuma aluspinnaga ja seda peab olema suhteliselt lihtne té6delda.
Pahtli kiht peab hasti siduma selle peale kantavate varvimaterjalide kihte.

Pritspahtel (i. polyester filler)

Pihustiga pinnale kantavat pahtlit nimetatakse pritspahtliks. Keemiliselt on pritspahtel sarnane toode
pahtlile, kuid tdnu muudetud viskoossusele saab seda pinnale kanda ka pihustades. Pritspahtli
otstarve on sama mis pahtlil — vigastuste taitmine ja pinna Uhtlustamine.

Krunt, ka aluskrunt, nakkekrunt, korrosioonikaitsekrunt (i. primer, wash-primer, isolating-primer).

Krunt on vedel varvimaterjal, mis véib sisaldada varvilisi pigmente ja erinevaid lisandeid. Kruntide
pohillesanne on kaitsta metallipinda korrosiooni eest, tagada vdimalikult hea nakkuvus metalli ja
jargmiste varvimaterjali kihtide vahel ning aluspinna isoleerimine.

Taitevkrunt (i. primer-surfacer, extender, filler).

Taitevkrunt on vedel varvimaterjal, mis sisaldab suurel hulgal hea taitevéimega tahkeid osakesi.
Taitevkruntide Glesanne on eeltdd lihvimisjalgede ja ebatasasuste taitmine, aluspinna isoleerimine ja
sileda Uhtlase pinna tagamine varvimiseks. Taitevkrundid jagunevad:

e Lihvitavad taitevkrundid (i. sanding surfacer, sanding extender, sanding filler)

e Marg-marjale taitevkrundid (i. non-sanding surfacer, wet-on wet filler)

o Universaalsed taitevkrundid — vdimalik kasutada nii lihvitavate kui ka marg-marjale
taitevkruntidena

Tapset piiri, kus I6pevad krundid ja algavad taitevkrundid, on suhteliselt raske tapselt maaratleda, sest
mitmed kruntmaterjalid taidavad kas taielikult vdi osaliselt mélemat rolli, siiski kasutatakse kokku-
leppeliselt definitsiooni ,taitevkrunt® enne varvimist pihustatavate, ehk varvimiseks ettevalmistavate ja
pinda taitvate kruntmaterjalide kohta.
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Pinnavarv (i. topcoat)

Pinnavarv on varv, mis sisaldab sideainele lisaks orgaanilisi vdi stinteetilisi pigmente ja tekitab
kuivades uhtlasi nii aluspinda valismdjude eest kaitsva kui ka dekoratiivse ning laikiva kihi. Ehk siis,
kaitseomadused ja dekoratiivsed omadused saavutatakse sama varvimaterjali abil.

Alusvarv, ka baasvarv (i. basecoat, base paint)

Alusvarvil on ainult dekoratiivne tUlesanne, kaitseomadused ja laige saavutatakse alusvarvi peale
kantava laki abil. Algselt leiutati alusvarvi- ja kattelaki sisteem selleks, et oleks lihtsam varvida
metallikefekt-varve, tanapaeval varvitakse praktiliselt koik sdiduautode pinnakatted alusvarv/kattelakk-
susteemis.

Lakk, ka kattelakk (i. clearcoat, clear)

Pinnavarv ja labipaistev kattelakk on praktiliselt sama koostisega, erinedes peamiselt selle poolest, et
laki korral ei ole varvimaterjali segusse lisatud pigmente ja seetdttu on kuivanud lakikiht taiesti
[&bipaistev.

/Lakk
- Alusvdry

Taitew- Taitev-
= krunt = krunt
— ED-krunt — ED-krunt
~__ Fosfaadi- ~—_ Fosfaadi-
kiht kiht
Tsink Tsink
\Aiuspind \Aiuspind
Joonis 10 — Pinnavérvi siisteem Joonis 11 — Alusvaérvi- ja laki vérvisiisteem

3.5.2 Varvimaterjalide koostis

Varvimaterjalid koosnevad mitmetest erinevatest koostisosadest ehk komponentidest, mis aitavad
taita nii kaitseulesannet kui ka esteetilist funktsiooni. Peamisteks varvimaterjalide koostisosadeks on:

e Sideaine
e Pigmendid
e Lahustid

e Lisandained (aditiivid)

Sideained

Sideaine (i. binder vdi resin) on varvi osa, mis ei ole peale varvi kuivamist ei taielikult vedelas ega ka
taielikult tahkes olekus. Sideainete kohta kasutatakse keemias ka sdna vaik. Varvi koostises on
sideainel kanda kdige tdhtsam osa, nimelt moodustab sideaine enamiku kuivanud varvikihist ja tagab
varvikihi hilisemad omadused: laige, elastsus ja vastupidavus.
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Sideaine keemiline koostis maarab olulisemad varvi omadused, nagu:

Kuivamismeetod (millise protsessi tagajarjel varv kuivab)

Laige ja pinna kdvadus

liImastikutaluvus (vastupanuvdime keskkonnamdjudele nagu kilm, vihm, paike, abrasioon
jne.)

Elastsus

e Nakkuvus aluspinnaga (adhesioon)

Auto varvimisel kasutatavate varvide sideained péhinevad kas akridl-, alkiiid-, melamiin-, epoksiid-,
voi mdnel muul kunstvaigusiisteemil. Varvimaterjali tiilip maaratletaksegi selle jargi, millise sideaine
pdhjal on varv valmistatud, seega naiteks akridlvarv sisaldab sideainena pohiliselt akritlvaiku ja
epoksiidvarv sisaldab sideainena epoksiidvaiku.

Sideaine

Laﬁusﬁd “Pigmendid

Joonis 12 — Vérvi koostisosad

Pigmendid

Pigmendid on tahked, vaga peeneks jahvatatud osakesed, mis ei lahustu sideaines kuid muudavad
sideainega segunemisel selle varvust. Pigmente toodetakse orgaanilistest ja anorgaanilistest
materjalidest, nende jahvatamise teel spetsiaalsete seadmete abil. Pigmendid tarnitakse varvi
tootmiseks peamiselt hdlpsasti disperseeruva pulbrina, mis on kas looduslik — orgaanilised pigmendid
voi kunstlikult valmistatud - slnteetilised pigmendid.

Pigmentide Glesanne varvis on tagada varvus ja katvus (e.vdhendada sideaine |Iabipaistvust).

Fotod 69 ja 70 — Péhivarvuste pigmendid tahkel kujul ja punane pigment koos sideainega

Lisaks pdhillesandega pigmentidele sisaldavad mitmed varvimaterjalid ka muud tadpi pigmente, millel
on eeltoodust erinevad, peamiselt tehnilised Glesanded.
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Ulesannete jargi jagatakse pigmendid jirgmistesse gruppidesse:

o Korrosioonikaitse pigmendid — kaitsevad aluspinna materjali (teras, alumiinium,
magneesium jt.) korrodeerumise eest valismodjude toimel.

e Viimistluspigmendid — Tagavad varvipinnale varvuse ja katvuse. Oma omadustest [&htuvalt
vbivad anda varvipinnale konkreetse varvuse (naiteks sinine, kollane, punane) vdi tekitada
optilise efekti (metallik-efekt, parimutter-efekt, Xirallic-eriefekt).

e Taitepigmendid - Taiendavad viimistluspigmente varvimaterjali koostises, tagavad
stabiilsema ja ,paksema“ varvikihi.

e Erilllesandega pigmendid — annavad varvile mingi kindla eriomaduse, naiteks eriti suure
vastupidavuse niiskuse toime suhtes, suure temperatuuritaluvuse voéi kriimustuskindluse.

Lahustid

Lahustid on varvimaterjalide osa, mille Glesanne on hoida sideaine vedelas olekus enne varvimist ja
varvi pihustamise ajal, nii et varvimaterjali oleks lihtne pinnale kanda. On olemas ka varve, milles
lahusti puudub, sel juhul on tegemist tahkete varvidega nagu naiteks pulbervarvid, mis vedelduvad
temperatuuri toimel peale pulbrilisel kujul pinnale kandmist.

Lahusti peab takistama varvi kuivamast kuni hetkeni, mil see kantakse pinnale, seejarel lendub lahusti
kuivamisprotsessi kdigus ja varv jaab Uhtlase sileda kuiva kihina pinnale. Kuivanud ja aluspinnale
kinnitunud varvipinna sisse lahusteid ei jaa. Tehniliselt voiks lahusteid nimetada ka vedelaks
sideaineks ning juhul kui varvi on vaja enne pealekandmist teatud maarani vedelamaks teha, saab
seda teha lahustit (vedeldit) lisades.

Varvi sees valmistamisprotsessi tagajarjel olev lahusti ja varvimise protsessi vajadusel lisatav lahusti
(vedeldi) vdivad olla keemiliselt sama tllpi voi ka erinevad. Nii sisalduv kui ka lisatav lahusti peavad

sobima keemiliselt varvi aluseks oleva sideainega.

Koik varvimaterjalid jaotuvad kasutatava lahustittilbi jargi kaheks pohigrupiks:

o Lahustipdhised varvid (i. solvent-based, solvent-borne) - sisaldavad lahustitena ja
vedelditena ihendeid, mis koosnevad lenduvatest orgaanilistest tihenditest (LOU), nagu
butlll-atsetaat, kslleen, atsetoon, benseen, petrool jm.

e Veepohised varvid, ka vesibaasvarvid (i. water-based, water-borne) - sisaldavad lahustina
ja vedeldina pdhiosas vett.

PIGMENDID LISANDID

SIDEAINE

1-KIHILINE PINNAVARVI SUSTEEM

Joonis 13 — Lahusti lendub kuivamisel
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Lisandid (lisandained)

Varvimaterjalide Uldine ja 16plik kvaliteet maaratakse peamiste koostisosade (sideaine, pigmendid ja
lahustid) kvaliteediga, nende segamissuhtega ning otstarbele vastavalt valitud lisanditega. lima
lisanditeta ei suudaks varvimaterjalid taita mitmeid olulisi neile esitatavaid ndudeid nagu tugevus,
taitevbime ja vastupidavus paikesekiirgusele.

Lisandite tlbid:

o Kovendid (i. hardeners, catalyst) — kutsuvad esile kuivamise (pollimerisatsiooni) keemilise
protsessi tulemusena, tagavad varvipinna 16pliku kdvaduse.

e Aktivaatorid (i. accelerators) — kiirendavad poliimeeriseerumisprotsessi toimumist.

e Taiteained (i. extenders) — mdjutavad tekkiva varvipinna struktuuri omadusi, nagu krobelisus,
taitevdime jm.

o Paksendajad (i. thickeners) — parendavad varvi konsistentsi ja muudavad varvi pisivamaks
vertikaalpindadel e. vahendavad varvi valgumise ohtu (tiksotroopsus).

¢ Plastifikaatorid e. pehmendajad (i. elastifiers, elastic-additives) — mdjutavad kuivanud
varvipinna elastsust ja painduvust.

o Emulgaatorid (i. emulsifiers) — parendavad varvi suspensioonis komponentide segunemist.

¢ Margumisvahendid (i. wetting agents) — parendavad Ulejaanud varvi komponentide
Uhtlustumist pinnal varvimise protsessis.

o Dispergandid (i. dispersion agents) — takistavad klompide teket varvis sailitamise ajal.

o Settimisvastased lisandid (i. anti-sedimentation agents) — hoiavad pigmendid varvi
suspensiooni sees paigal ja takistavad neil settimast anuma péhja varvi sailitamise ajal.

3.5.3 Varvimaterjalide liigitus kuivamismeetodi jargi

Kuivanud varvikihi 16plikud omadused séltuvad suuresti sellest, milline on varvimaterjalide
kuivatamiseks kasutatav meetod. Lisaks sideaine tlUbile saab varvid liigitada ka muudel alustel,
Uheks kodige olulisemaks neist on varvi kuivamise vdi kdvendumise meetod. Kuna sellest séltub autode
varvimisel nii seadmete, tddriistade kui ka téoprotsessi valik, siis on oluline pdhjalikult tutvuda
erinevate varvi-materjalide kuivamismeetoditega.

Kuivamismeetodi jargi liigitatakse varvid kolme gruppi:

1K varvimaterjalid (siinteetilisel sideainel péhinevad varvimaterjalid)

o Kuivavad lahustite ja vedeldite lendumise tagajarjel;
o Kuivavad sideaine oksiidatsiooni tagajarjel.

2K varvimaterjalid

e Kuivavad kahe vbi enama varvi komponendi vahel toimuva keemilise reaktsiooni
(polimerisatsiooni) tulemusel.

Tahised 1K ja 2K, mida kasutatakse ka varvimaterjalide nimetustes, tahistavadki kokkuleppeliselt
varvimaterjalide kuivamismeetodi — 1K tahistab 1-komponentseid, kas lahusti lendumise voi
okslidatsiooni tagajarjel kuivavaid varvimaterjale ja 2K tahistab 2-komponentseid, keemilise
reaktsiooni tagajarjel kuivavaid varvimaterjale.

Viimastel aastatel on nende tahiste kasutamisest varvimaterjalide tootenimedes suures osas loobutud
ja materjalide kuivamismeetod selgub toote tehnilisest kasutusjuhendist.
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Kuivamine lahustite ja vedeldite lendumise tagajarjel

See on lihtsaim kuivamismeetod, mille korral sideaine muutub tahkeks peale lahustite lendumist.
Lahustite lendumist kiirendab soojus ja 6hu liikkumine. Kuna ei toimu keemilist reaktsiooni, siis on 1K
varvimaterjalid osaliselt pddrduvad e. naiteks kuivanud 1K sinteetilise pinnavarvi kiht sulab uuesti, kui
puutub kokku teatud thdpi lahustitega.

Lahusti

Kuivanud varvikiht

Joonis 14 - Kuivamine lahusti lendumise tagajérjel

Kuivamine sideaine oksiideerumise tagajarjel.

Tahaksime siinkohal rdhutada, et lahustite lendumine toimub kdigi kuivamismeetodite korral.
Kuivamisel oksuideerumise tagajarjel toimub lisaks lahustite lendumise tagajarjel kuivamisele ka
keemiline reaktsioon varvi sideaine ja atmosfaari hapniku vahel ning seda protsessi nimetatakse
okslideerumiseks. Sellist kuivamist saab kiirendada spetsiaalsete aktivaatorite lisamisega.

Lahusti

Kuivanud varvikiht

Joonis 15 — Kuivamine sideaine okstidatsiooni tagajérjel

Moodsas autode remontvarvimise tehnoloogias kasutatakse 1K varvimaterjale suhteliselt vahe voi
ainult spetsiifiliseks otstarbeks, sest 2K varvimaterjalide kiht on kuivanult oluliselt vastupidavam ja
nende kasutamine on ka 1K materjalidest oluliselt kiirem, eriti kuivatusprotsessis.

2K varvimaterjalide kasutamise Uldistumise negatiivne kilg on nende kasutamise kahjulikkus Umbrit-
sevale keskkonnale ja tddtajate tervisele, seda eelkdige tanu kdvendites sisalduvatele, inimorga-
nismile kahjulikele Ghenditele.

OLULINE! Moodsad autode remontvarvimiseks méeldud varvimaterjalid, eriti aga 2K-varvimaterjalid
on mdeldud kasutamiseks ainult professionaalsetes varvimistodkodades, kus on tagatud vajalikud
tingimused automaalri tervise kaitseks sobivate seadmete ja tervisekaitsevahendite naol.
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Kuivamine keemilise reaktsiooni toimel kahe vdi enama varvikomponendi vahel

Kuivanud varvikiht tekib siin kahe v6i enama varvikomponendi vahel aset leidva keemilise reaktsiooni
tagajarjel - polimeriseerumisel. Autode remontvarvimisel kasutatavate varvimaterjalide korral toimub
selline reaktsioon tavaliselt toatemperatuuril ja seetdttu tuleb kokku segatud komponentidega
varvimaterjal kohe peale td6segu valmistamist ara kasutada. Keemilise reaktsiooni tagajarjel toimuvat
kuivamist nimetatakse ka kdvenemiseks.

Kdvenenud varvikihi keemilised omadused erinevad varvi tootmiseks kasutatud sideaine keemilistest
omadustest ja seetbttu on véimalik muuta polimeriseerunud varvikiht oluliselt vastupidavamaks, mitte
ainult keskkonnamaojudele, vaid ka lahustite toimele. Just seetbttu nimetatakse selliselt kuivavaid varve
vahest ka poordumatuteks varvideks.

Lahusti
Poliimeriseerunud

varvipind

Sideaine Kévendi

Joonis 16 — Kuivamine keemilise reaktsiooni (poliimerisatsiooni) tagajérjel.

Kuivamisprotsessi (kdvenemist) on vdimalik kiirendada temperatuuri tdstmisega kuivamise ajal, selle
tagajarjel saavad lahustid pinnale kantud varvikihist kiirelt lenduda ja keemiline reaktsioon vdib alata.
Enamasti kiirendab kérgem temperatuur ka poliimerisatsiooni kulgemist. On oluline aru saada, et
tehniliselt kdvenevad 2K varvimaterjalid ka toatemperatuuril, kuid kérgendatud temperatuur véimaldab
seda protsessi kordades kiirendada.

Kui kaks varvimaterjali komponenti tuleb omavahel kokku segada enne kasutamist (pihustamist),
nimetatakse sellist varvi kahekomponentseks varviks e. 2K-varviks (i. 2K-paint, 2-pack paint).

Need kaks komponenti on:

o Pdhikomponent e. sideaine koos pigmentide ja lisaainetega;
o Kovendi (ka aktivaator voi katalUsaator).

Lahustit ei loeta otseselt varvi komponendiks, kuna lahusti lendub kuivamisprotsessi ajal ja ei ole
seega kuivanud varvikihi osaks.

Foto 71 — Vérvi komponentide segamine kaalu abil ~ Foto 72 — Vérvi komponentide segamine mébtejoonlaua abil
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Kuni kokku segamiseni hoitakse varvikomponente eraldi anumates. Mélemad komponendid
sisaldavad lahusteid, mis hoiavad neid vedelana. Komponendid segatakse enne kasutamist kokku
antud varvi-materjali jaoks iseloomuliku segamissuhte jargi.

OLULINE! Autode remontvarvimisel kasutatavate varvimaterjalide tehnilistes kasutusjuhendites ja
purkide etikettidel toodud komponentide segamissuhted on toodud reeglina mahusuhtena, mitte
kaalusuhtena.

Kuna komponentide erikaalud on erinevad, siis dige segamissuhte saavutamiseks on parim viis
kasutada varvisegamistarkvara, mis votab erinevate materjalide ja nende komponentide erikaalude
erinevusi automaatselt arvesse ja kuvab sellele vastava koguse grammides, vdimaldades kaalumist
elektronkaaluga voi spetsiaalse kombineeritud varvisegamisarvutiga. Varvisegamistarkvara
puudumisel on véimalik samuti varvimaterjalide komponente diges segamissuhtes annustada,
kasutades segamiseks spetsiaalset seguvahekordade margistega varvisegamisanumat voi silindrilist
anumat ja seguvahekordade méargistega mddtejoonlauda. Mé6tejoonlaual, mida maalrid tihti ka
mobdupulgaks vdi médtetikuks kutsuvad, on ara toodud erinevate seguvahekordade margised, mille
abil on vdimalik varvimaterjali vedelad komponendid 6iges mahuvahekorras annustada.

Néide segamissuhtest. Kui varvimaterjali segamissuhteks on 2:1 ja vajadusel lisatakse sellele
pihustamisviskoossuse saavutamiseks 10% lahustit, siis sellist segamissuhet margib péhiosa varvi-
susteemide valmistajatest 2:1+10%, see tdhendab, et tddsegu sisaldab 2 mahuosa varvimaterjali
pdhikomponenti ja sellele lisatakse 1 mahuosa kdvendit vdi aktivaatorit. Niimoodi saadud té6segule
lisatakse seejarel pihustamiseks sobiva viskoossuse saavutamiseks veel 10 mahuprotsenti lahustit,
kusjuures lahusti protsent arvutatakse mélema komponendi summast (e.10% 3-st osast on 0,3).

Moned varvivalmistajad, nditeks BASF (Glasurit, RM) margivad oma varvimaterjalide komponentide
mahusuhteid eeltoodust erinevalt, naiteks 2:1:1, kus esimene komponent moodustab 2 mahuosa,
kovendi voi aktivaator moodustab 1 mahuosa ja lahusti (vedeldi) 1 mahuosa. Siinjuures arvutatakse nii
teine komponent kui ka lahusti esimese komponendi suhtes, mitte mdlema komponendi summa
suhtes.

OLULINE! Arge ajage mahusuhete arvutamise erinevaid pohimétteid segi, kasutage alati sama
varvisusteemi valmistaja mootejoonlauda, mille tooteid segate!

Comgiert mar
14 T -l
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Fotod 73,74 — Vérvimaterjalide segamisel on lisa-abiks piktogrammide ja teksti kujul toodud kasutusjuhend toote purgil
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Aluskrundid. Pahtlid. Pritspahtlid. Taitevkrundid. Eriotstarbelised krundid. Kivikaitsematerjalid.
Muud varvimaterjalid.

Opiviljund: Opilane omab p&hiteadmisi autode remontvarvimisel ettevalmistustédde kaigus
kasutatavatest materjalidest ja nende kasutusotstarbest.

Kui auto satub kere- ja varvitdokotta remondi vdi roostevigastuste tagajarjel, on valikuks viga saanud
keredetailide remont vdi valjavahetamine. Mdlemal juhul Iabib t66kotta saabunud sdiduk protsessi, mis
algab kere pinnalt vigastuste eemaldamise ja pinna puhastamisega ning I16peb varvimise voi
lakkimisega. Tooetappide ja neis kasutatavate varvimaterjalide Ulesanne on kaitsta aluspinda korro-
siooni ja kahjulike keskkonnam®ojude eest, tasandada véimalikke pinnavigastusi ja valmistada pinnad
ette varvimiseks. Varvimine ja lakkimine omakorda tagavad I6pliku eelté6deldud pindade kaitse
keskkonnamédjude eest ja annavad autole tagasi algse valjanagemise.

1. ETAPP - VARVIMISE EELTOO

o T

Joonis 17- Autode remontvérvimise kaks pohietappi

Nii, nagu eelmise peatuki alguses mainitud, jaotub autode remontvarvimise protsess kaheks
pbhietapiks — varvimise ettevalmistustdddeks e. eeltéoks ja I6pliku varvikihi pinnale kandmiseks e.
véarvimiseks. Varvimismaterjalid voib vastavalt sellele, millises protsessi osas neid kasutatakse,
jagada samuti kaheks — eelt66 varvimaterjalid ja viimistlusvarvid.

Eeltdd varvimaterjalid hdlmavad endas tervet slisteemi erinevaid varvimaterjale, mis kantakse pinnale
varvimiseks ettevalmistava protsessi (e. eelt6d) kaigus, enne 18pliku varvi pinnalekandmist. Varvkatte
Ulesehitusest oli juttu peatlkis 1.3., niid aga tutvume autode remontvarvimisel kasutatavate eelt6o
varvimaterjalidega pohjalikumalt.

3.6.1. Aluskrundid

Auto metallpindade remontvarvimisel on vaga oluline taastada tehase korrosioonikaitse ja tagada
sellele vastav voi sellest tdbhusam kaitsetddtlus. Juhul, kui pindade remondil paljastub aluspinna haljas
metall, on vajalik kaitsta metallipind spetsiaalse aluskrundiga. Aluskruntide Ulesandeks on, lisaks
korrosioonikaitseomadustele, tagada voimalikult hea nakkuvus aluspinna ja tlejaanud varvikihi vahel.
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Aluskrundid jagunevad kaheks pohigrupiks:

e Happekrundid e. reaktsioonkrundid (i. wash-primers, acid-etch primers, reaction-primers)
o Epoksiidkrundid (i. epoxy-primers)

Happekruntide nakkumine halja metallipinnaga toimub keemilise reaktsiooni teel, mille kaigus
metallipind passiveeritakse happekrundi koostisosaks oleva fosforhappelahuse toimel. Happekrundid
sobivad kasutamiseks nii haljal teraspinnal, tsingitud teraspinnal kui ka alumiiniumpinnal.

Happekrundid vdivad olla kahekomponentsed, sel juhul segatakse omavahel kokku krunt ja
aktivaatoriks olev fosforhappe lahus, v6i ihekomponentsed — sellisel juhul on happeosa krundile juba
valmistusprotsessis lisatud ja reaktsioon algab kokkupuutel metallipinna ja dhuhapnikuga.

2K-happekruntide kasutusaeg peale komponentide kokku segamist on tavaliselt 24 tundi, peale seda
muutub krunt kasutuskdlbmatuks.

Happekrunt kantakse pinnale sobiva krundi- vdi varvipustoliga tavaliselt (ihes vdi kahes 6hukeses kihis
ja kuivanud happekrundi kihi paksus ei Uleta tavaliselt 15 um.

2K Taitevkrunt
Taitevkrunt Happekrunt Happekrunt

Alusmetall Tsingitud terasplekk Poliiesterpahtel

Joonis 18 — Happekrunt ja taitevkrunt Foto 75 — Happekrunt + 2K taitevkrunt korrosioonikaitseks

Peale happekrundi kuivamist, mis jaab vahemikku 30-60 min, on vajalik katta krundi pind 2K taitev-
krundiga, et isoleerida happekrunt edasisest varvikihist ja tagada piisav krundikihi paksus lihvimis-
kriimude taitmiseks ning kivilddkide kaitseks auto hilisemal kasutamisel.

Happekrunt kantakse pinnale eesmargiga katta kdik kohad, kus haljas metall on paljastunud.
Mittemetalsel aluspinnal, naiteks vanal varvipinnal, ei parenda happekrunt nakkuvust, kuna reaktsiooni
aluspinnaga ei toimu. Nendel pindadel kuivab happekrundi kiht lihtsalt lahusti lendumise tagajarjel ja ei
madjuta oluliselt jargmise varvimaterjali kihi nakkuvust. Kui metall on paljastunud (vélja lihvitud) thel
detailil mitmest erinevast kohast, siis on madistlik katta happekrundiga kogu detail, ainult nii voite olla
veendunud, et haljas metall on kogu ulatuses taielikult kaitstud.

Taielikult kuivanud ja P240-P320 karedusega lihvitud happekrundi ja 2K taitevkrundi pinnale vdib
vajadusel kanda ka poliesterpahtlit voi -pritspahtlit.

OLULINE! Otse happekrundi pinnale ei tohi kunagi kanda poltesterpahtlit voi pollester-pritspahtlit,
sest nende kdvendiks olev peroksiid voib reageerida happekrundi osaks oleva fosforhappega!

Juhul, kui on vajalik pahteldada happekrundiga kaetud pinda, tuleks kasutada isoleerimiseks 2K
taitevkrunti voi alternatiivina kasutada happekrundi asemel aluskrundina epoksiidkrunti. Happekrundi
kandmine kévendunud pahtlipinnale on lubatud, sest kuivanud pahtel happekrunti ei mdjuta.

EL-is autode remontvarvimisel kasutatavate happekruntide lubatud LOU maks. vaartus <780 g/l.
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Epoksiidkrundid nakkuvad halja metallipinnaga sarnaselt polliesterpahtliga, flusiliselt ja keemilist
reaktsiooni metallipinnaga ei toimu. Siiski on kuivanud epoksiidkrundi nakkumine metallipinnaga tugev
ja krundipind on ka vaga vastupidav mehaaniliste vigastuste ja niiskuse toimele. Epoksiidkrundi kiht
vOib olla ka Usna paks ja tanu sellele taidavad teatud titpi eposkiidkrundid kahte Ulesannet, tagades
nii metallipinna korrosioonikaitse kui ka toimides taitevkruntidena varvi all.

Epoksiidkrundid kuivavad keemilise reaktsiooni tagajarjel, kdvendiks on spetsiaalne epoksiidkrundi
kdvendi. Epoksiidkruntide kuivamisaeg on suhteliselt pikk, tavaliselt 3-6 tundi toatemperatuuril.

Taitevkrunt Epoksiidkrunt Epoksiidkrunt 2K Taitevkrunt

4 kh-'h- :
Poliiester-pahtel Alusmietall Tsingitud terasplekk Polliesterpahtel
Joonis 19 — Epoksiidkrunt Foto 76 — Epoksiidkrunt korrosioonikaitseks

Epoksiidkruntide kuivatamine kdrgendatud temperatuuriga véi IR-kuivatiga voib halvendada krundi
nakkuvust aluspinnaga, seetottu tuleks kindlasti enne kasutamist tutvuda krundi tehnilise
kasutusjuhendiga!l

Epoksiidkruntidel on suhteliselt hea korrosioonikaitse véime, siiski tuleb silmas pidada, et kahe-
etapiline aluskruntimine e. esimese kihina happekrunt ja teise kihina taitevkrunt, tagab enamasti
epoksiidkrundist parema kaitsevdime. Happekrundi poolt passiveeritud pind takistab ka korrosiooni
arenemist krundikihi all, isegi kui pind on kohati metallini vigastatud ja hakkab sealt roostetama.
Pinnale kantud happekrunt neutraliseerib ka kerge pinnarooste, seda omadust epoksiidkrundil pole.

Epoksiidkrundid on samas vaga sobivad kasutamiseks aluskrundina pollesterpahtlite ja pritspahtlite
all, kuivanud epoksiidkrundi kiht on lahustitele praktiliselt [Abistamatu ja vaga heade isoleerimis-
omadustega. Enne pahteldamist tuleks kuivanud epoksiidkrundi pind Uhtlaselt karestada P240-P320
lihvpaberi voi lihvvillaga, et tagada hea nakkuvus.

EL-is autode remontvarvimisel kasutatavate epoksiidkruntide ja muude aluskruntide (v.a. happe-
kruntide) lubatud LOU maks. vaartus <540 g/l.

Lisaks eelpool toodud kahte peamist tlilpi aluskruntidele eksisteerib ka nn. kombineeritud
aluskrunte, milles on Uhendatud kas epoksiidkrundi ja happekrundi omadused vdi epoksiidkrundi ja
taitevkrundi omadused.

Foto 77 — 1K happekrunt (néide) Foto 78 — 2K Happekrunt (néide) Foto 79 — Epoksiidkrunt (néide)
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Aluskruntide toosegude valmistamine (krundi ,,segamine®). Aluskrundid on reeglina 2K varvi-
materjalid, mis tdhendab, et neid segatakse enne pihustamist td66segu saamiseks kdvendi voi
aktivaatoriga ning vajadusel lisatakse pihustusviskoossuse saavutamiseks lahustit (vedeldit).
Tldpiliselt segatakse happekrundid aktivaatoriga (fosforhappe lahus) 1:1 ehk Ghele mahuosale
happekrundile lisatakse 1 mahuosa aktivaatorit. Epoksiidkrundid segatakse tlupiliselt kdvendiga 2:1 ,
3:1 vbi 4:1 ja vajadusel lisatakse t66viskoossuse saavutamiseks 5-20% lahustit.

Aina enam kasutatakse to6protsessi lihtsustamiseks ka varvislisteemi valmistaja poolt valmis
té0seguna aerosoolpudelitesse pakendatud nn.Spray-krunte, mis vdivad olla nii 1K- kui ka 2K tooted.

3.6.2. Pahtlid

Pahtlite Ulesanne on taita aluspinna vigastusi ja siluda ebatasasusi. Plekit6d kdigus dgvendatud pinna
siledust loetakse pahteldamiseks piisavaks, kui pinna Uldiseks tasandamiseks pole vaja tle 1 mm
paksust pahtlikihti, paikselt voib pahtlikihi paksus olla kuni 3 mm.

Autokerede remondil kasutatakse pohiliselt kahekomponentseid polliester-sideainel pdhinevaid
pahtleid e. poliesterpahtleid, mis koosnevad sideainest, taiteainetest, pigmentidest ja lisandainetest.

Poluesterpahtlite sideaineks on stiireenis lahustatud polliestervaik. Taiteaineks kasutatakse erinevaid
aineid, naiteks talki voi kriiti. Taiteaine valik séltub pahtli kasutusotstarbest. Lisandainete lisamisega
antakse pahtlile konkreetseks otstarbeks vajalikud I6plikud omadused, naiteks nakkuvus tsingitud
pindadega vdi alumiiniumiga, niiskuskindlus jm. Pahtli kdvendamiseks kasutatakse aktivaatorina
peroksiidi, mis tekitab termilise kuivamise protsessi pollestervaigu ja stlireeni vahel.

Universaalpahtel

Tsingikiht Varvikiht
e /

Pahteldamine

Pahteldatav vigastus
Standard pahtel Epoksiidkru nt Joonis 20 — Poliiesterpahtli kasutamine

tsingitud terasplekil

Metallpindadele méeldud pahtlid sobivad Uldjuhul kasutamiseks nii terasest-, galvaniseeritud
terasest- kui ka alumiiniumist pindadele. Selliseid pahtleid nimetatakse ka universaalpahtliteks.

Tsingitud terasplekist aluspindade puhul tasub siiski pahtli tehnilisest kasutusjuhendist kontrollida selle
sobivust galvaniseeritud terasele, sest teatud tulpi poliestervaigud vdivad lahustada mikroskoopilise
kihi tsinki, see aga omakorda nérgendab nakkuvust ja vdib pohjustada pahtli koorumist metalli pinnalt.

SOFT SPACHTEL
BE Sop1 s 10rRER

Foto 80 - Standox universaalpahtel Foto 81 - Glasurit universaalpahtel
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Plastpindade pahtlid on varvisiisteemide valmistajate poolt spetsiaalselt valja td6tanud pahtlid,
millele on lisatud reeglina elastsuslisandeid ja nakkuvuse parendajaid, et tagada piisav nakkuvus
plasti pinnaga ja mis peamine — et pahtli pind ei murduks ega praguneks kui aluspinnaks olev plast
paindub v&i temperatuuri méjul paisub ja kahaneb.

Foto 82 - Standox pahtel plastidele Foto 83 - Glasurit pahtel plastidele

Klaaskiudpahtlitele on lisatud klaaskiudu v6i muid armeerivaid kiude, mis lisavad pahtlile sisemist
tugevust ja jaikust. Klaaskiudpahtleid kasutatakse suuremate vigastuste ja keevisliidete esmaseks
taitmiseks, sest klaaskiudpahtlit vdib pinnale kanda oluliselt paksemas kihis kui 3 mm. Siiski sobib
klaaskiudpahtel peamiselt vaikese labimddduga pindade voi konkreetsete vigastuste taitmiseks.

Klaaskiudpahtli kandmine roostest taielikult puhastamata pinnale on nagu kahe teraga méék — thelt
poolt saab vigastus kiiresti parandatud, kuid teiselt poolt on suur oht, et rooste jatkab oma havitust6dd.

Pahtlite kdvendid. PollUesterpahtlite kdvendiks on peroksiid, mis on pakendatud eraldi plasttuubi.
Peroksiidkdvendi on peamiselt punaseks voi siniseks toonitud pastataoline mass, mida lisatakse
pahtlitele tavaliselt 2-3%. Siiski tuleb alati hoolikalt jargida kasutatava pahtli tehnilist kasutusjuhendit.

Vaadake pahtlite kasutamise kohta tipsemalt p eatiikist 4.5 Pahteldamist66d.

3.6.3 Pritspahtlid

Pritspahtlid on keemiliselt koostiselt ja kasutusotstarbelt pahtlitega samalaadsed, kuid vedelad,
pihustades pinnale kantavad poliestermaterjalid, mille peamine tlesanne on pinna vigastuste ja
ebatasasuste kiire taitmine. Pritspahtlite kasutamine on pdhjendatud juhtudel, kui on vaja kiiresti
remontida suurt hulka pindade ebatasasusi, nditeks rahekahjustuste, restaureerimisté6de voi
valjalihvitud vanade ebatasaste varvikihtide korral. Igapaevasel avariiremondil kasutatakse poliester-
pritspahtlit suhteliselt harva, kuna lisanduv t66etapp pikendab té6aega.

Foto 84 — 2K aluskrunt enne pritspahtlit Foto 85 — Pritspahtli pihustamine Foto 86 — kuivanud pritspahtel

OLULINE! Kuna pritspahtlitel puuduvad korrosioonikaitse omadused, siis on oluline haljad metalli-
pinnad enne pritspahtli pinnale kandmist kindlasti kruntida, kasutades selleks epoksiidkrunti.

Pritspahtlite kdvendid. Sarnaselt polliesterpahtlitega on ka pritspahtlite kdvendiks peroksiidi lahus,
tavaliselt labipaistvasse plastpurki pakitud labipaistva vedeliku kujul ja seda lisatakse pritspahtlile
reeglina 5% (kontrollida toote tehnilisest kasutusjuhendist!) Kdvendiga segatud pritspahtli kasutusaeg
on lihike — 15-40 minutit ja seetottu on oluline td6segu valmis teha vahetult enne pinnale kandmist.
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Pritspahtel kantakse tavaliselt pinnale sellise viskoossusega, mis saadakse materjalile vedela kévendi
lisamisel. Vajadusel vdib pritspahtli viskoossuse muutmiseks kasutada spetsiaalset lahustit, mis on
mdoeldud ainult pollestermaterjalide vedeldamiseks. Keelatud on pritspahtli vedeldamine naiteks nitro-
lahustiga vdi 2K varvide vedeldamiseks mdeldud lahustitega, kuna pollestermaterjalide kuivamis-
protsess on vaga kiire ning ebasobiv lahusti ei saa kiiresti kuivava materjali seest lenduda ning selle
tulemuseks vdib olla pritspahtli alla jadvate varvikihtide sulamine ning nakkuvuse halvenemine.

OLULINE! Otse lihvitud pritspahtli pinnale varvimine ei ole lubatud, kuna pritspahtel on suhteliselt
poorne materjal ja imab vedela pinnavarvi voi alusvarvi osaliselt enda sisse ning tulemuseks on
ebakvaliteetne varvkatte pind.

Seetdttu on vajalik kasutada enne varvimist taitevkrunti, et sulgeda pritspahtli poorid ja isoleerida
poluestermaterjalid taielikult.

SELGITUS. Eesti keeles tapsete vastete puudumise téttu aastatel 1990-2000 levisid automaalrite
seas erinevad tdlgendused varvimaterjalide nimetuste ja kasutusotstarvete kohta ning ks suurimaid
eksiarvamusi, mis sellest ajast parit on, puudutab just pollester-pritspahtleid. Nimelt aeti siis ja
aetakse vahel veel tdnagi omavahel sassi pritspahtel ja taitevkrunt. Mingil pdhjusel levis vaararusaam,
et kdik materjalid, mida saab pinnale pihustada, millel on taitevdéime ning mida saab siledaks lihvida,
on pritspahtlid. Sellest tulenevalt tekkis tookodades hulk tehnilisi probleeme kuna pritspahtleid kasutati
Iabisegi taitevkruntidega ning tulemus ei kannatanud mingit kriitikat.

Pidage meeles — pritspahtliks nimetatakse vedelat, pihustatavat pahtlit ja selle kasutusotstarve on
sama, mis pahtlil - tasandada pinnad siledaks. Pritspahtel on alati vaja katta taitevkrundiga!

Vaadake pritspahtlite kasutamise kohta tipsemalt peatiikist 4.5 Pahteldamist6d.

3.6.4 Taitevkrundid

Kui automaalril on vaja varvimiseks ette valmistada uut, tehasekrundiga detaili vdi enne remonditud ja
pahteldatud ning kujusse lihvitud auto pinda, siis aitab soovitud tulemuse saavutada taitevkrunt.

Taitevkrunt moodustab tugeva ja isoleeriva aluskihi, millele saab kanda pinnavarvi véi alusvarvi ja laki
kombinatsiooni. Taitevkruntide peamine Ulesanne ongi luua puhverkiht aluskrundi ja pealmise varvikihi
vahel, et kaitsta aluspinda kivitakete ja valiskeskkonna kahjustava moju eest ning moodustada sile ja
Uhtlane aluspind viimistlusvarvi kihtidele. Sama otstarvet on taitevkrundil ka originaalvarvkatte puhul.

Termin taitevkrunt viitab seda tliUpi krundi olulisele omadusele, milleks on vaikeste pinnavigastuste
(lihvimiskriimude ja ebatasasuste) taitmise vdime. Taitevkrundi abil on véimalik tasandada eelnevate
materjalide lihvimisest jaanud kerged kriimud ja luua Uhtlane taiuslik aluskiht, millele kantakse 16plik
viimistlusvarvi kiht kas pinnavarvi voi alusvarvi ja laki ndol. Termini taitevkrunt teine pool viitab seda
tilpi varvimaterjalide ,krundi“ omadustele, milleks on nakkuvuse ja korrosioonikaitse tagamine.

Loplikuks viimistluseks kasutatavat varvi ja lakki ei tohi kanda otse aluskrundi, pahtli vdi pritspahtli
pinnale, tulemuseks on ebakvaliteetne varvikiht ja varvi osaline imbumine aluspinda.

Praktiliselt kdik kvaliteetseks autode remontvarvimiseks méeldud taitevkrundid on 2-komponentsed
varvimaterjalid (2K) ning oma keemiliselt koostiselt sarnased 2K pinnavarvidega. Taitevkrundid
koosnevad kas akril- voi polluretaansideainest, taitepigmentidest, korrosioonikaitse pigmentidest,
lisandainetest ning lahustitest.
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SIDEAINE~—___ SIDEAINE~—___

Joonis 21 - 2K taitevkrundi ja 2K pinnavérvi vérdlus

Taitevkrundid sisaldavad erineval maaral taitepigmente ja taitepigmentidel on selle materjali koostises
ka vaga oluline osa. Just taitepigmentide hulk krundis maarab Ghe pihustamiskorraga pinnale kantava
kuivanud krundikihi paksuse. Selle tottu liigitatakse taitevkrundid kuivaine sisalduse pdhjal:

o keskmise kuivaine sisaldusega e. MS (i. medium solids) taitevkrundid;
e suure kuivaine sisaldusega e. HS (i.high solids) taitevkrundid;
e vaga suure kuivaine sisaldusega e. VHS (i. very high solids) taitevkrundid.

Pdhimatteliselt on Euroopa Liidus lubatud kasutada vaid HS ja VHS taitevkrunte. Siiski pole tahistustel
HS ja VHS tapselt kinnitatud tehnilist tdhendust ja mitmed juhtivad varvististeemide tootjad on sellise
tahistuse kasutamisest loobunud. Olulisemaks naitajaks peetakse niid madalat lahustite sisaldust
taitevkruntides, mis omakorda tdhendab suuremat kuivainesisaldust ja paremat taitevéimet. Tootjad
tahistavad seda tavaliselt, lisades toote nimetusse séna VOC (néit. Standox VOC-System-Fliller).

EL-is autode remontvarvimisel kasutatavate taitevkruntide lubatud LOU maks. vaartus on <540 g/I.

Taitevkrundid jagatakse kasutusotstarbe jargi kolme péhirihma:

o lihvitavad taitevkrundid e. lihvkrundid (i. sanding surfacers, sanding fillers, extenders);
e marg-marjale taitevkrundid (i. wet-on-wet surfacers, non-stop surfacers);
e universaalsed taitevkrundid (multi-use surfacers).

Lihvitavad taitevkrundid kuivavad (kdvenduvad) peale pinnale kandmist taielikult kas toatemperatuuril,
kuivatuskambris voi IR-kuivatiga kuivatades. Peale kuivamist lihvitakse krundi pind siledaks,
eemaldades nii vaikesed defektid ja krundipinna pihustamisest tingitud struktuur. Peale 16plikku
puhastamist on taitevkrunditud pind valmis varvimiseks.

Marg-marjale meetodil kasutatavad taitevkrundid kantakse pihustades pinnale ja peale luhikest
vahekuivatusaega (15-30 min) on pind ilma vahelihvimiseta varvimiseks valmis.

Universaalseid taitevkrunte saab kasutada nii marg-marjale meetodil kui ka kuivatada ning seejarel
lihvida.

Lihvitavad taitevkrundid

Lihvitavad taitevkrundid (ka lihvkrundid) moodustavad peamise osa autode remontvarvimisel
kasutatavatest taitevkruntidest ja neid on vdimalik kasutada nii uute detailide kui ka remonditud ja
pahteldatud auto pindade ettevalmistamisel varvimiseks.
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Lihvitavad taitevkrundid tagavad igat titpi aluspindade korral vaga kvaliteetse aluspinna ja sobivad
seega kvaliteetse varvitdo tegemiseks. Labikuivanud krundikiht on tugev ja ei muuda oma kuju peale
varvimist ja kuivatamist. Taitevkrundi lihvimise kaigus on vdimalik eemaldada aluspinnale allesjaanud
ebatasasused ja saavutada taiesti Uhtlane ja sile pind kvaliteetseks viimistluseks.

Suure jdudlusega moodsates autovarvitdokodades kasutatakse lihvitavaid taitevkrunte ka teisel
olulisel pdhjusel — et suurendada varvikambrite labilaskvust. Té6kojas, kus iga minut on arvel, on
oluliselt 6konoomsem siseneda varvikambrisse taielikult varvimiseks ettevalmistatud auto voi auto
detailidega — krunditud, kuivatatud, lihvitud ja puhastatud. Kuna marg-marjale kruntimisel kulub tGhes
varvimistsuklis minimaalselt 20 min. lisaaega, siis hoitakse marg-marjale varvimisest hoidudes kahe
varvikambri korral pdevas kokku ca. 4 auto varvimiseks vajalik aeg. See on oluline 6konoomia nii t66
ajas kui ka varvikambrite energiakulus.

Lihvitava taitevkrundi kasutamine:

Foto 87 — Lihvitud aluspind Foto 88 — Happekrunt pinnal Foto 89 — Lihvitav 2K taitevkrunt pinnal

Taitevkrunte toodetakse erinevates halltoonides (nait. valge, hall, tumehall ja must), mida omavahel
segades on vbimalik saavutada kattevarvile 1dhedaselt sobiva heledusega aluspind. Tuleks ara
markida, et taiesti mustade lihvkruntide lihvitavus on alati mingil maaral halvem kui heledatel ja isegi
tumehallidel kruntidel. Selle pdhjuseks on lihvitavust mdjutava musta pigmendi suur sisaldus.

Vaatamata mingil maaral halvemale lihvitavusele vb6ib must lihvkrunt oluliselt vAhendada varvikulu
tumedate vérvide varvimisel.

Joonis 22 — Lihvkrundid on saadaval pbhiliselt kolme vérvusena — valge, hall ja must

Lisaks halltoonides lihvkruntidele toodetakse varviliste pigmentidega toonitud taitevkrunte, nn.
toonkrunte, mis véimaldavad anda aluspinnale pinnavarviga sarnase varvuse.

Toonkrunte kasutatakse peamiselt halvasti katvate varvitoonide puhul, eriefektvarvile sobiliku
alustooni loomisel vdi varvi kulu kokkuhoiuks pindadel, kus tavalise krundi laigud erineks varvuselt
oluliselt tGlejdanud varvkattest.

Toonkruntide populaarsus on siiski langemas seoses nende kérgele hinnale (varviliste pigmentide
kasutamine teeb krundi hinna oluliselt kallimaks) ja moodsate alusvarvide ning pinnavarvide heale
katvusele. Samuti on kiire td6tempo korral iga auto jaoks eri varvi kruntide segamine ajaline lisakulu.
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Nii taitevkrundi halltooni kui ka varvust valides (toonkrundi korral) tuleb 1ahtuda koos varviretseptiga
kuvatavast soovitusest, kasutada krundi tooni valimiseks mdeldud postreid voi valida krundi halltoon
nii, et see oleks visuaalselt lAhedane kasutatava varvi toonile.

100: 0 NN Vasakpoolses tulbas on auto varvused, keskmises tulbas musta ja valge
87: 13 m taitevkrundi vahekord protsentides ja parempoolses tulbas taitevkrundi varvus
55: 45 m skaalal 00...07.
- 30: 70 3 285-550 taitevkrunt, must
20: 80 [ 285-650 taitevkrunt, valge
g Gb e Vastavalt auto varvusele valib automaaler sobiva taitevkrundi heleduse, naiteks
3:97 158 kollase varvi korral tuleks valida variant 07 (valge) ja tumerohelise varvi korral
[TTT] 0:100 285-650/07 | variant 01 v&i 02 (tumehall).

Foto 90 — Naéide; Glasurit varvisiisteemi krundi valiku poster ja selle kasutuspbhimétete

Marg-marjale taitevkrundid

Marg-marjale taitevkrundi kasutamisel moodustab taitevkrunt isoleeriva vahekihi aluspinna ja varvi
vahel, ilma pinna pisivigastusi oluliselt kompenseerimata. Marg-marjale kruntimisprotsessi korral
kantakse krunt aluspinnale, kasutades sobiva pihustusotsikuga (tavaliselt 1,3-1,5 mm) krundi- voi
varvipustolit. Pustoli valikul on oluliseks kriteeriumiks saavutada pihustamisel véimalikult vaike
varvipinna struktuur ja hea siledus.

Marg-marjale kruntimist kasutatakse ainult taielikult vigastamata voi vaikeste vigastustega uute
varuosade kruntimisel. Kuigi see meetod vdib anda ajalise sdastu kogu remondiprotsessile, sest ara
jaavad taitevkrundi kuivamisele ja lihvimisele kuluv aeg, tuleks siiski arvestada faktiga, et igale
varvimistsuklile lisandub varvikambris ca. 15-30 min. té6aega kruntimiseks ja vahekuivatuseks ning
suure efektiivsusega varvitdokojas ei ole see enamasti aktsepteeritav.

Marg-marjale kruntimine sobib vaga hasti kasutamiseks sisepindade varvimisel, kus varvipinna
visuaalne kvaliteet pole esmase téhtsusega, kill aga peab olema tagatud korrosioonikaitse.

Foto 91, 92, 93 — Sisepindade vérvimine marg-mérjale. Esimesel pildid happekrunt, teisel mérg-mérjale krunt ja kolmandal véarv

Marg-marjale kruntimisel jaab ka 16plikult varvitud pinna visuaalne kvaliteet madalamaks vérreldes
lihvitava taitevkrundiga ettevalmistatud ja lihvitud pindade kvaliteediga, sest krundi pihustamisel tekkiv
varvipinna struktuur kopeerub ka pinnavarvile véi alusvarvile ja lakile.

Kuna varvi ja lakiga kaetakse 16puni I&bikuivamata krundipind, siis toimub I6plik kuivamine alles koos
varvikihiga ja seetdttu on labikuivamist vajavate materjalide kiht suhteliselt paks. Seetdttu vdib
vahekuivatusaja ja/vdi kihipaksuste nduete eiramine kaasa tuua hilisemat jarelkuivamist, varvi- voi
lakipinna laike kadu ja nakkuvuse halvenemist. Eriti oluline on see vesipdhiste alusvarvide kasutamisel
ja siin tuleb vaga tapselt jargida nii krundikihi paksust kui ka ette nahtud vahekuivatusaega.

Liiga ,marjale” krundikihile kantud vesipdhine alusvarv tekitab t6sise nakkuvusprobleemi ja varvikiht
vOib hiljem koos lakiga pinnalt irduda. Marg-marjale kruntimisstisteem sobib hasti pakiautode
varvimiseks, kus kvaliteet ei pea olema nii kérge, aga ajaline kokkuhoid suurte pindade varvimisel on
tuntav.
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Universaalsed taitevkrundid

Universaalseid taitevkrunte on voimalik kasutada erinevatel remontvarvimise protsessidel. Naiteks on
voimalik Uhte ja sama toodet kasutada nii isoleeriva aluskrundina, lihvitava taitevkrundina kui ka marg-
marjale taitevkrundina.

Universaalsete kruntide seguvahekorrad voivad erinevate protsesside jaoks olla erinevad voi
kasutatakse alati sama seguvahekorda, kuid sel juhul erinevad on kihtide arv ja kihtide paksus.

Siiski on universaalsed taitevkrundid mingil maaral kompromiss ja spetsiaalselt pinna taitmiseks valja
todtatud lihvitav taitevkrunt véimaldab kindlasti kahe pihustamiskihiga saavutada paksema krundikihi
kui parima universaalse krundi puhul. Samuti jaab spetsiaalselt marg-marjale téoprotsessiks valja
tootatud taitevkrundi pind peale pihustamist Uhtlasem ja siledam kui universaalsel krundil.

Naide universaalse krundi kasutusvdimalustest (Glasurit 285-270):

Aluskrundina: 1 dhuke kiht, kihipaksus 10-20 ym
Taitevkrundina: 'z + 1 kiht, kihipaksus 50-70 ym
Lihvitava taitevkrundina: 2-3 kihti, kihipaksus 80-100 uym

Seguvahekord on selle krundi korral olenemata kasutusalast 5:1:1.

Taitevkruntide segamissuhtest. Sarnaselt aluskruntidele on ka autode remontvarvimise protsessis
kasutatavate taitevkruntide komponentide seguvahekorrad toodud mahuvahekordadena ja krundi
komponente ise segamisanumas kokku segades on alati oluline kasutada sama tootja moote-
joonlauda, kelle materjalide t6dsegu valmistatakse.

Véimalusel soovitame kruntide segamisel alati kasutada varvisegamistarkvara abi, nii valdite
vdimalikke vigu. Tarkvara kasutades valite toote, sisestate sobiva tédsegu koguse ja programm annab
teile tapselt teada, millist komponenti, mis jarjekorras ja kui palju segusse kallata.

Fotod 94, 95, 96 - Téitevkrundi segamine, kasutades spetsiaalset segamissuhetega mééduanumat
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3.6.5. Eriotstarbelised krundid

Lisaks eelpool kasitletud peamistele krunditlilipidele toodetakse ja kasutatakse ka mitmesuguseid
kitsa kasutusalaga eriotstarbelisi krunte, naiteks:

Nakkekrundid plastidele (Vaadake peatiikk 6.5 Plastide varvimine);
Isoleerkrundid (i. sealer) lihvimata aluspinnaga nakkumise saavutamiseks;
Fluorestseeruvate varvide aluskrunt (mdnes varvisusteemis);

Vesialusel taitevkrundid, mida kasutatakse lahustitundlike pindade isoleerimiseks.

Naide krundi tehnilise informatsiooni lehest koos seletustega

Tehniline informatsioon

[l

Varvislisteem

Naitab kasitletavat varvististeemi.

LOU(VOC) vairtus

Naitab orgaaniliste Uhendite (lahustite) sisaldust krundi kasutusvalmis
td6segus (RFU — ready for use).

o

Komponentide
segamissuhe

Segamissuhe on antud varvimaterjali tootja md6tejoonlaudade jaoks.
Komponentide segamissuhe ja kasutatud protsendid on antud alati
mahusuhte ja protsentidena. Komponendid ei tohi olla segatud kaalusuhte
jargi. Kaalusuhte jargi segamisel ei saavutata korrektset td6viskoosust
ega ka vajalikke varvimaterjali omadusi.

Kovendi

Naitab kdvendeid, mida tuleb kasutada koos vastava varvimaterjaliga.
Kdvendeid vdib kombineerida erinevate lahustite (vedelditega), olenevalt
viimistletava pinna suurusest ja temperatuurist.

Lahusti (vedeldi)

Naitab lahusteid (vedeldeid), mida tuleb kasutada koos vastava varvi-
materjaliga. Lahusteid vdib kombineerida erinevate kdvenditega, olenevalt
viimistletava pinna suurusest ja temperatuurist.

Tooviskoossus
pihustamiseks
DIN 4/ 20°C juures

Varvi pihustamiseks vajalikku tddviskoossust mbdddetakse alati tddsegul
ja see on antud vastavalt DIN 4 viskosimeetri nduetele. Tddviskoossusest
sbltub materjali pealekandmise kvaliteet.

Toosurve
Pihustamiseks
Ulaanumaga
varvipustol

Varvipustolite tootjad on Iabi viinud testid, et leida antud varvimaterjalile
sobivaim pihustamisotsik ja t6dsurve. Siin toodud andmete tapsel
jargimisel on vdimalik saavutada soovitud tulemus.

Pihustatavate
kihtide arv

Soovitud kihipaksuse saavutamiseks pihustatav varvikihtide arv. Kui kaks
varvimaterjali kihti pihustatakse ilma vahekuivatuseta Uksteise jarel, siis
loetakse seda iliheks to6kihiks. Kui kahe kihi vahel on vajalik
vahekuivamine, siis loetakse seda kaheks kihiks.

Vahekuivatus 20°C
juures

Vahekuivatusaeg on aeg, mis on vajalik lahustite lendumiseks
varvimaterjali kihist enne jargmise kihi pihustamist.

Kuivamine

20°C juures
60°C juures

Naitab toote kuivamisaega. Siin toodud aja jooksul peab varvitud
pind kuivama etteantud temperatuuril,
sellele lisandub temperatuuri saavuta-

miseks kuluv aeg.

20°C juures
60°C juures

Infrapuna (liihilaine)
(kesklaine)

Kuivamisajad infrapuna-
kuivati kasutamisel.

Oluline on siin jargida etteantud temp. ja
vahekaugust pinnast.
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3.6.6 Kivikaitsematerjalid ja hermeetikud

Kivikaitsematerjale (ka kivikaitsemastiks, kivikaitsemass) kasutakse autokere piirkondades, mis on
kdige rohkem ohustatud rataste alt lendavate kivikeste 166kide poolt, naiteks karpide valispinnad,
poritiiva servad, uste alumised servad ja rattakoopad. Kivikaitsematerjalid loovad varvikihi alla elastse
kihi, mis summutab mira ja kaitseb aluspinda edukalt kivildokide poolt tekitatavate labivate vigastuste
eest.

Kivikaitsematerjalid pihustatakse pinnale séltuvalt viskoossusest ja soovitavast pinnastruktuurist,
kasutades selleks kas spetsiaalset kivikaitsepuUstolit voi sobiva pihustamisotsikuga varvipustolit.
Kivikaitsematerjalid on reeglina peale kuivatamist tlevarvitavad.

Kivikaitsematerjalid jagunevad lahustipbhisteks ja vesipdhisteks materjalideks, mida kasutatakse
valmis kujul vbi segatuna kdvendatud pinnavarviga. Selle épiku piiratud mahu tdéttu me antud peatiikis
kivikaitsematerjalide keemilisel koostisel ja kirjeldustel tdpsemalt ei peatu.

Soovitame kivikaitsematerjalide valikul Idhtuda kasutatava varvististeemi tootja soovitusest ja nagu
ikka — hoiduda kdige odavamatest, hobikasutuseks mdeldud kivikaitsemastiksitest, suure tdendo-
susega tuleb nende kasutamise jarel mdne aja péarast t66 uuesti ette votta.

Foto 97 — Rattakoopasse enne vérvimist pihustatud kivikaitse ~ Foto 98 — Ulevéarvitud kivikaitsematerjal poritiiva sees

Viimastel aastatel on autotootjad hakanud kasutama oluliselt rohkem elastsuslisandiga krunte ja see
on markimisvaarselt vahendanud vajadust kasutada remondil eraldi kivikaitsematerjale. Samuti on
uute autode konstruktsioon selline, et kivikaitsemastiksite kasutamisvajadus on vahenenud. Siiski
peaks automaaler olema vbimeline valima ja pinnale kandma kivikaitsematerjali, mis sobib tehtava t66
jaoks nii tehniliselt kui esteetiliselt.

Hermeetikuid kasutatakse pragude ja pleki litepindade tihendamiseks, et tagada parem
korrosioonikindlus, peatada niiskuse ligipaas kerekonstruktsioonidele ja sisepindadele ning tagada
vajalik mirasummutus. Kui uued detailid (nt. uksed) saabuvad remonditéokotta tihendamata
servadega, on tavaliselt automaalri tGlesanne servad hoolikalt tihendada, jalgides ja kopeerides tehase
originaalmastiksi laiust ja kuju.

Hermeetikud on tavaliselt kas poltuuretaanmastiksid (PU) voi polimeermastiksid. Eelistada tuleks
kindlasti polimeermastikseid, sest nende kuivamisel ei teki jarelkuivamist ning seda ttitipi mastiksid
kuivavad I6puni ka varvikihi all.

Pihustatavad hermeetikud on mastiksite eriliik, mille viskoossus on vaiksem kui suure viskoossusega
kerehermeetikutel. Seda tiilpi mastikseid saab pinnale kanda spetsiaalsete mastiksi pihustamise
pustolitega ja tihti vajavad seda tlilipi mastiksid enne kasutamist veel ka soojendamist selleks
mdeldud vaikese elektrisoojendiga, et materjal oleks pihustamise ajal piisavalt vedel.
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Pihustatavad hermeetikud voimaldavad tapselt kopeerida autotehaste poolt kasutatavate mastiksite
kuju ja struktuuri ning tagavad tehasemastiksitega vorreldava kaitse mehaaniliste vigastuste ja
korrosiooni eest.

Foto 99 — Spetsiaalse otsikuga litekohtadesse paigaldatav mastiks Foto 100 — Pihustatava mastiksi kasutamine

Mastiksite pihustamiseks on vélja t66tatud terve valik erinevaid otsikuid ja abivahendeid, mis
vbimaldavad tdeparaselt imiteerida erinevaid autotehastes pinnale kantud mastikseid. Tapse
struktuuri ja kuju jareleaimamine voib olla killalt keeruline ja nbuab automaalrilt head koorinatsiooni ja
tédvahendite tundmist.

NOUANNE: Soovitame mastiksite paigaldamist ja pihustamist vanade detailide véi kattepaberi peal
eelnevalt harjutada, eriti enne ndudlikusse kohta mastiksi paigaldamist. Harjutamine teeb meistriks!
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Viimistlusvarvide liigitus. Pinnavarvid. Lakialused varvid. Kattelakid. Lisandained.

Opiviljund: Opilane omab pdhiteadmisi autode remontvarvimisel viimistlusvarvimisel kasutatavatest
materjalidest ja nende kasutusotstarbest.

Autode remontvarvimise viimases etapis kasutatavaid varvimaterjale voib eesti keeles nimetada
koondnimetustega viimistlusvarvid. See nimetus pole ehk sisuliselt taiesti korrektne, kuid
iseloomustab siiski kahte olulist aspekti — tegu on remontvarvimise viimases etapis e. viimistlusel
kasutatavate varvimaterjalide e. varvidega.

Just viimistlusvarvid on see osa, mida on voéimalik visuaalselt hinnata — nii varvus, laige kui struktuur
on suhteliselt lihtsalt mdistetavad suurused ja kdik muud protsessis kasutatud varvimaterjalid on ju
viimase varvikihi all peidus. Millest see viimane varvikiht siis koosneb?

3.7.1 Varvide liigitus
Viimistlusvarvide liigitus varvimisprotsesside jargi

Viimistlusvarvimisel kasutakse erinevaid varvimaterjale ja erinevaid meetodeid nende materjalide
pinnale kandmiseks. Lihtsustatult vdiks 6elda, et viimistlusvarvid jaotatakse vastavalt viimistlus-
varvimisel kasutatavate varvimaterjalide kihtide arvu jargi.

Kihtide arvule vastavalt liigitatakse varvimaterjalid kaheks sisteemiks:

Uhe kihi pinnakate e. pinnavirv (i .One-stage topcoat, Single-layer topcoat)

Sellise varvkatte ehituse korral vastutab varvikiht kdigi varvkattele pandud llesannete taitmise eest,
nagu vastupidavus ilmastikule ja keskkonnamdjudele, pinna kévadus ja elastsus, varvus ja laikeaste.

Kahe kihi pinnakate e. lakialune varv (i. Two-stage topcoat, Basecoat/Clearcoat system)

Sellise varvkatte Ulesehituse korral vastutab alusvérv e. baasvarv (i. basecoat) varvkatte varvuse
jalvoi efekti tagamise eest. Kéikide muude omaduste eest vastutab labipaistev, alusvarvi peale kantav
kattelakk e. lakk

Autode remontvarvimisel kasutatav Uhe kihi pinnavarv ja labipaistev kattelakk on praktiliselt sama
koostisega, tavaliselt 2-komponentsed akril- vdi polliuretaansideainel péhinev viimistlusvarv, ainult
selle vahega, et kattelaki korral ei ole varvi sisse segatud pigmente.

Pinnavarv Labipaistev lakk

Alusvarv (Baasvarv)

Taitevkrunt

Taitevkrunt

Joonis 23 - Uhekihiline vérvkate (1C) Joonis 24 - Kahekihiline vérvkate (2C)
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Pinnavérv (1C) - Uhe kihi pinnakatte korral kantakse ettevalmistatud pinnale kas (ihes v6i mitmes
jarjestikulises kihis tugevalt pigmenteeritud varv. Selline varv kuivab tavaliselt 2-komponent varvile
omase poliimerisatsiooni tagajérjel ja jatab pinnale kdva, laikiva varvikihi. Unhe kihi pinnavérve (1C)
kasutakse tanapaeval peamiselt paki- ja veoautode varvimisel.

Joonis 25 — 1C véarvipinna ehitus

Alusvarv/kattelakk (2C) - Kahe kihi pinnakatte korral kantakse pinnale kbigepealt dekoratiivse
otstarbega alusvarv. See protseduur tootati algselt valja peamiselt metallikvarvide lihtsamaks ja
Uhtlasemaks pinnale kandmiseks, kuid on tdnapaeval kasutusel nii Ghevarviliste- kui ka efektvarvide
varvimisel. Alusvarv e. baasvarv kaetakse peale vahekuivamist kattelakiga, mis nakkub varvipinnaga
keemiliselt. Praktiliselt kdik tdnapaeva sdiduautod on varvitud sellist tehnoloogiat kasutades ning 95%
Euroopas teostatavatest autode remontvarvimistdddest teostatakse samuti alusvarv/kattelakk
protsessi kasutades.

Alates parlefekt-pigmentidel péhinevate efektvarvide kasutuselevotmisest on alusvarv/kattelakk —
tehnoloogiat kasutatud ka nende varvide varvimisel. Kuna parlefektvarvid on tihti madalama katte-
vbimega ja efekt saavutatakse tapselt ette nahtud kihtide arvu pinnale kandmisega, on siin oluline roll
ka aluspinna varvusel, mis vdib oluliselt méjutada I16pptulemust.

SRAs]
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Joonis 26 — 2C vérvipinna ehitus

Alusvarv/Efektvarv/Kattelakk (3C) — Kolme kihi pinnakatte korral kantakse pinnale kdigepealt nn.
alusvarvi aluskiht (i. ground-color), mille lilesanne on tagada katvus ja anda aluspinnale vajalik toon
voi ka efekt. Alusvarvi aluskiht voib olla nii Ghevarviline kui ka efekt-pigmente sisaldav.

Aluskihi kuivamise jarel kantakse pinnale alusvarvi efektkiht (i. effect-color), mis on tavaliselt
parlefekt- voi eriefektpigmente sisaldav poollabipaistev alusvarv. Peale mdlema varvikihi taielikku
kuivamist kantakse pinnale I&bipaistev kattelakk.

Kolme kihi varvististeemiga tehases viimistletud autode remontvarvimine on tunduvalt aegandudvam
protsess kui kahe kihi varvi korral, mélemad alusvarvi kihid vajavad korralikku kuivatamist ja
toonisobivuse tagamiseks on tavaliselt vajalik hajutada nii aluskiht kui ka efektkiht kiilgnevatele
detailidele.
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3-kihiline vérv
(pérlefekt, metallik)

\ / il \ /¢

Joonis 27 — 3C vérvipinna ehitus Joonis 28 — Valguse peegeldumine 3C vérvipinnalt

Alusvarv/Efektvarv/Toonitud Kattelakk/Kattelakk (4C) — Nelja kihi pinnakatted on hakanud levima
viimaste aastate jooksul ja nende varvide kasutamise eesmargiks on saavutada auto varvipinna eriti
efekte valjanagemine. Nelja kihi pinnakatete korral toimub varvimisprotsess tavaliselt samuti kui kolme
kihi pinnakatete korral, kuid peale alusvarvi kihtide kuivamist lakitakse pind kergelt toonitud lakiga, et
saavutada erilist, nn. ,marja pinna“ efekti. Seejarel lakitakse pind veelkord, seekord juba labipaistva
kattelakiga. Labipaistev kattelakk on siin vajalik selleks, et kaitsta toonitud lakki UV-kiirguse md&ju eest.
4C- menetlusega tehases varvitud autode remontvarvimine on eriti keerukas, kuna igal kihil on oma
osa kogutulemuse saavutamises ning vaiksemgi eksimus vdib tuua kaasa ebadnnestumise.

4-kihiline varv
| (metallik, parlefekt, multi-efekt) 1

)&\

Joonis 29 — 4C vérvipinna ehitus Joonis 30 — Valguse peegeldumine 4C vérvipinnalt

Keemiliselt koostiselt jagunevad autode remontvarvimisel kasutatavad alusvarvid (baasvéarvid)
kaheks pohigrupiks:

1. Lahustipdhised alusvarvid (i. solvent-borne basecoats)
2. Veepohised alusvarvid (i. water-borne basecoats)

Euroopa Liidus on autode varvimisel kasutatavate varvide lubatud lahustisisalduse maksimum-
maaraks 420 g/L. Teoreetiliselt pole maaratud, millisel sideainel ja/véi lahusti kombinatsioonil peavad
alusvarvid pdhinema, ainuke kriteerium on seesama 420 g/L. Tehniliselt on see lahustisisalduse maar
nii madal, et selle piirnormi sisse jadmiseks on ainus véimalus kasutada veep&hiseid alusvarve.

Erinevad varvisiisteemide valmistajad kasutavad veepohiste alusvarvide valmistamisel erinevaid
sideaineid, kuid (ks on sama - kasutatavaks lahustiks on pohiosas vesi. Tegelikult sisaldavad ka
veepobhised alusvarvid alati teatud koguses orgaanilisi lahusteid, muidu pole pigmendi thtlane
jagunemine autovarvides lihtsalt vdimalik. Kasutatakse spetsiaalse koostisega orgaanilisi lahusteid,
mis on vbimelised veega Uhinema.

OLULINE! Lahtuvast sellest, et kogu Euroopa Liidus on lahustipbhiste alusvarvide kasutamine
keelatud, keskendutakse selle raamatu kdigis osades ainult veepodhiste alusvarvide kasutamisele.
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3.7.2 Viimistlusvarvide pigmendid

Viimistlusvarvimisel kasutatavad varvid vbivad sisaldada mitmeid erinevaid pigmente. Pigmendid
maaravad valmis varvitéo varvuse ja efekti. Lakid pigmente ei sisalda.

Pigmendid vdib jagada nelja pohikategooriasse:

e Unhevarvilised pigmendid (i. solid pigments, uni-pigments)

o Metallikpigmendid (i. metallic-pigments, silvers)

o Parl-efekt pigmendid (i. peari-effect pigments, pearls)

o Eriefekt pigmendid, tavaliselt eelmiste kombinatsioonid (i. special-efect pigments)

Uhevirvilised pigmendid

Uhevarvilised, nii pinnavarvides kui ka lakialustes varvides kasutatavad pigmendid on mineraalse voi
orgaanilise paritoluga, hea katvusega ja annavad varvikihile mingi kindla varvuse. Need pigmendid
voivad olla naiteks punased, valged, rohelised vdi sinised.

LY

—

Foto 101 - Valge (ihevérviline pigment Foto 102 - Sinine (hevérviline pigment

Metallikpigmendid

Metallikpigmendid on tegelikud vaga peeneks jahvatatud alumiiniumlehekesed. Metallikpigmendid
tagavad nii katvuse kui ka metallipinnaga sarnase peegelduse. See peegelduv efekt vdib olla vaga
erinev, olenevalt alumiiniumosakeste suurusest, kujust ja paiknemisest kuivanud varvikihis.

Metallikpigmentide segamisel Uhevarviliste pigmentidega saadakse naiteks metallik-sinine ja kuldne.
Kui varvuses kasutatakse metallikpigmente ilma tGhevarviliste pigmentidega segamata voi kui nad
sisaldavad vaga vahe selliseid pigmente, kutsutakse neid varvusi hobedasteks voi hobehallideks.

Metallikpigmentide tootmisest l1ahtuvalt on tulemuseks kandiliste ebalihtlaste servadega alumiinium-
osakesed voi suhteliselt korraparaste servadega, litrikujulised alumiiniumosakesed. Viimased annavad
valgust eri nurga alt peegeldades suurema heleda/tumeda efekti kontrasti ja neid on hakatud oma kuju

toéttu hiddma ,,silverdollar-pigmentideks®.
4

\--'\//

Foto 103 - Metallikpigment - Silver Foto 104 - Metallikpigment - Silverdollar ~ Joonis 31 — Metallikpigmendi osake



AUTOMAALRI 8PIK AMETIKOOLIDELE XTI

Parlefekt-pigmendid

Parlefekt- pigmendid (e. parimutter-pigmendid) toodetakse vilgukivist e. micast, mille [dhestamisel on
vOimalik saada eriti tapse paksusega imevaikesi liistakuid, mis kaetakse spetsiaalse protsessi kaigus
titaandioksiidi (TiOz2) v6i raudoksiidi (FeO) kihiga. Parlefekt-pigmendid on poollabipaistvad ega suuda
seetottu iseseisvalt katvat varvikihti moodustada. Seetdttu kasutatakse neid alati segatuna metallik-
pigmentidega ja/voi Uhevarviliste pigmentidega. [Ima katvate pigmentide abita ei suuda parlefekt-
pigmendid aluspinda katta ja kuivanud varvikihi toon sdltuks taielikult aluskihi varvusest.

Kui valguskiired parlefekt-pigmente labivad, siis tekib, tdnu valguse murdumisele ja peegeldumisele
erinevate nurkade alt, vaga efektne ja pidevalt muutuv kromaatiline efekt.

B
v T e -
300 nm

Foto 105 - Titaandioksiidi kiht vilguosakestel Joonis 32 - Efekti varvus séltub alusmaterjaliks oleva vilgu paksusest

Parlefekt-pigmendi osakesele kantud oksiidikihi paksus maarab parlefekti olemuse: valge, kollane,
punane, sinine voi roheline. Tapset seost pigmendiosakese md6du ja tekitatava efekti varvuse vahel
vbib naha Ulal olevalt jooniselt.

Foto 106 - Valge pérlefekt-pigment Foto 107 - Punane paérlefekt-pigment  Joonis 33 — Pérlefekt-pigmendi osake

Eriefekt-pigmendid

Viimase 10 aasta jooksul on parlefekt-pigmentidele lisaks vélja t66tatud veelgi keerulisemalt
valmistatud, valgust eri nurkade alt murdvad ja peegeldavad, nn. kombineeritud pigmendid. Tuntumad
neist on firma Merck KGaA. poolt valja to6tatud ja toodetavad Xirallic®- ja Colorstream®-pigmendid.

Foto 108 - Néide Colorstream-pigmentide poolt tekitatud vérvusefektidest


http://en.wikipedia.org/wiki/Merck_KGaA
http://www.emd-performance-materials.com/en/coatings/coatings_xirallic/coatings_xirallic.html
http://www.emd-performance-materials.com/en/coatings/coatings_xirallic/coatings_xirallic.html
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Lisaks on kasutusel ka eriti tugeva efektiga, varvust dramaatiliselt muutvad ChromaFlair®-pigmendid,
mida Eestis vahel ka kameeleon-pigmentideks nimetatakse. Selliste pigmentide tootmine on vaga
keerukas ja kallis ning seetdttu on ka neid pigmente sisaldavad eriefekt-varvid kordades kallimad kui
tavalised metallikefekt varvid. Eriefektvarvide Glesanne on pakkuda autoostjale kordumatut varvipinna
efekti ja réhutada sellise varviga viimistletud autode eksklusiivsust. Eriefektvarvidega viimistletud
autode remontvarvimine on metallikvarviga kaetud auto remondist kordades keerukam ning nende
varvidega t66tavad automaalrid vajavad suurt kogemuste pagasit ja vaga heal tasemel valjadpet.

OLULINE! Xirallic®, Colorstream® ja Cromaflair® — pigmentide nimetused on tegelikult kaubanduslikud
tootenimed ega peegelda otseselt pigmentide koostist vai valmistusviisi!

Foto 109- Satiin-valge Xirallic®-pigment ~Foto 110 - Satiin-punane Xirallic®-pigment

3.7.3 Kattelakid

Kattelakkidel e. lakkidel on oluline roll autode véljanagemise koha pealt, sest just lakk on see, mis
tagab pinnale laike ja fllsilise ning keemilise vastupidavuse. Hinnates auto varvkatte kvaliteeti,
hindame tegelikult enamasti just pinnale kantud laki laiget, struktuuri ja tugevust. Téanapaeval on
koikide juhtivate autovarvisisteemide valmistajate portfoolios lai valik lakke.

Autode remontvarvimisel kasutatavad lakid on enamasti 2-komponentsed, akrtil- vdi poliuretaan-
sideainel pdhinevad vedelad varvimaterjalid, mis kuivavad keemilise reaktsiooni (polimerisatsiooni)
tagajarjel ja moodustavad alusvarvi pinnale sileda ning laikiva, taiesti labipaistva kihi.

Uhe t66kihi lakid — sellised lakid kantakse pinnale (ihes kihis v6i kahes jarjestikuses kihis pihustades,
ilma vahekuivatuseta. Uhe todkihi lakid véimaldavad tééprotsessi oluliselt kirendada, kuid néuavad
automaalrilt reeglina paremaid oskusi ja kdrgemal tasemel seadmeid. Juhtivad autovarviststeemide
valmistajad on votnud suuna Uhe t6okihi lakkide kasutamise suurendamisele, kuna sellel on otsene
mdju varvitdokoja efektiivsusele.

Kahe tookihi lakid — lakk kantakse pinnale kahes jarjestikuses kihis pihustades, kihtide vahel
lastakse pinnal kuivada (lahustil lenduda) 2-10 min, olenevalt kasutatavast laki/kdvendi/lahusti
kombinatsioonist, ja seejarel kantakse pinnale teine lakikiht. Kahe t66kihi lakid, e. traditsioonilised
lakid, on mingil maaral lihtsamad kasutada, kuna esimese kihi ebalhtlust on vdimalik teise kihiga
parandada, kuid nende lakkide kasutamine on ajakulukam.

Viimastel aastatel on toimunud olulised muutused autode remontvarvimise tehnoloogias —
mitmes kihis pinnale kantavad taitekrunt ja kattelakk asenduvad aina enam Uhes t6dkihis pinnale
kantava taitekrundi, alusvarvi ja kattelakiga. Uhes téokihis, iima vahekuivatusteta pinnale kantavad
varvimaterjalid kiirendavad oluliselt té6protsessi ja vahendavad materjalikulu.
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2-kihi kattelakk 1-tookihi kattelakk

alusvarv

2-kihi taitekrunt 1-t6okihi taitekrunt

Joonis 34 - Vasakul on nédha kahe t66kihi varvitehnoloogia, paremal aga moodne, (ihe té6kihi vérvitehnoloogia

Eriotstarbelised lakid

Kriimustuskindlad lakid (i. scratch-restistant clearcoat v. ceramic-clearcoat) — see on eraldi grupp
lakke, mis pdhinevad nanotehnoloogial - oluliseks sideaine koostisosaks on nano-suurusega
(Ulivaikesed) labipaistvad keraamilised osakesed, mis laki kdvenedes moodustavad koos sideaine ja
kdvendiga eriti tugeva ja osaliselt isetaastuva pinna. Sellised lakid taastavad oma sileda pinna peale
kergemate kriimustuste tekkimist temperatuuri toimel, kuna varvikihi osade vahel tekkinud nanoside
sdilib kergemate kriimustuste korral ja pind taastab paikesekiirguse soojuse toimel oma esialgse
seisukorra. Mitmed autovalmistajad, naiteks Mercedes-Benz ja Lexus, kasutavad juba mdnda aega
praktiliselt kdigi oma sbiduautode valmistamisel kriimustuskindlat lakki. Selliselt tehases varvitud autod
kannavad tavaliselt vastavat marget ja nende remontvarvimisel on oluline kasutada sama tulpi lakke,
vastasel juhul vdib tavalise lakiga kaetud pind aasta-kahe jooksul muutuda kulumise tagajarjel oluliselt
matimaks kui Ulejaanud, originaalvarviga auto. Nende lakkide kasutamine ei erine oluliselt tavaliste
kattelakkide kasutamisest.

Mattlakid (i. matt-clearcoat)- teedel on aina enam naha liikumas mattpinnaga autosid ja praktiliselt
alati tdhendab see, et pindade viimistlemisel on kasutatud lakkimisel spetsiaalset, kuivades mati efekti
tekitavat lakki. Reeglina on lakile lisatud spetsiaalset matistusainet, kuid tdnapaeva autode Uleni
varvimiseks ette ndhtud mattlakid on oma olemuselt tunduvalt keerukamad, sisaldades mitmeid
lisaaineid, mis tagavad laikiva pinnaga sarnaselt vastupidava vdi sellest isegi tugevama mati lakipinna.

¢

)

Carisson

Foto 111 - Mattlakiga kaetud Mercedes-Benz Foto 112 - Oige matisusastme valimine

Kergmetallide lakid (i. alloy clearcoats) — lakid mis on mdeldud spetsiaalselt halja alumiiniumi vdi
mdne muu kergmetalli lakkimiseks. Kasutatakse peamisel poleeritud kergmetallvelgede lakkimiseks.
Nendel lakkidel on vdime kinnituda (liimuda) poleeritud metalli pinnale, mida tavalised lakid ei suuda,
kuna ei teki piisavat nakkumist laikiva metallipinna ja kuivanud lakikihi vahel.
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2K pinnavarvide ja 2K lakkide segamissuhted

Sarnaselt muudele 2-komponentsetele (2K) varvimaterjalidele on ka autode remontvarvimise
protsessis kasutatavate pinnavarvide ja lakkide komponentide seguvahekorrad toodud mahu-
vahekordadena ja varvimaterjali komponente ise segamisanumas kokku segades on alati oluline
kasutada sama tootja mootejoonlauda, kelle materjalide td6segu valmistatakse.

Voéimalusel soovitame nii pinnavarvide kui ka lakkide segamisel komponentidega (kdvendi, lahusti ja
lisandained) kasutada alati varvisegamistarkvara abi, nii valdite véimalikke vigu.

3.7.4. Viimistlusvarvimise lisandained

Lisandaineid kasutatakse pinna erinevate omaduste saavutamiseks (struktuurne/matt pind) voi
tavaparasest erinevast materjalist pindade (plast, komposiit) varvimiseks. Péhilised lisandained on
alljargnevad:

o Elastsuslisand (i. elastic-additive)

Vastavalt nimetusele, annab varvile vdi krundile lisaelastsuse, mis valdib varvipinna
moranemist vibratsiooni voi vaiksemate kokkupdrgete korral. Vahendab ka kivilddkide
kahjustavat méju varvipinnale. Kasutatakse vaga laialdaselt pérkeraudade, spoilerite,
karbilaiendite ja ukseliistude varvimisel.
Lisatakse kahekomponentsetele toodetele enne kdvendi lisamist ja pihustamist;

e Struktuurlisand (i.structure additive)

Annab varvipinnale tekstuurse ilme. Liigituvad tavaliselt peene ja jameda struktuuriga
lisanditeks. Kasutusala: liistud, kaubikute ja pakiautode pérkerauad;

o Mattlisand e. matisti (i. matting agent)

Kasutatakse peamiselt lakkides ja 2K pinnavarvides. Annab vdimaluse saavutada vajalik
matisuse/laike aste. Vajadusel kasutatakse koos tekstuurlisandiga;

e Alusvarvi muundaja voi kdvendi (i. engine bay converter, basecoat hardener)

Lisaaine voi spetsiaalne kévendi, mis muudab lakialuse baasvarvi ka ilma lakkimata
kasutatavaks. Kasutatakse mootoriruumi, kapoti sisepinna ja muude sisepindade varvimisel.

o Silikooniaukude vastane lisand, ka ,,antisilikoon® (i. antisilicone, silistop)

Lisatakse kahekomponentsetele varvidele ja lakkidele juhul, kui mingil péhjusel tekivad
materjali pihustamisel pinnale silikoonikraatrid. Ei sobi kasutamiseks selleks, et
kompenseerida pidevalt halvas korras olevast surudhususteemist tingitud probleeme.

o Voolavuse vihendaja rulli ja pintsliga varvimiseks (i. roll and brush additive)

Véimaldab varvi voi krundi konsistentsi ,paksemaks® muuta ehk annab véimaluse materjali
pintsli voi rulliga pinnale kandmiseks. Kasutatakse peamiselt t6dstus- voi rasketehnika
varvimisel, kus varvipinna kvaliteet pole eriti oluline.

o Kiirendi (i. accelerator)

Kiirendit lisatakse, kui varvimistookoja temperatuur on vaga madal voi on tarvis varvida kiirelt
vaikeseid pindu. Kiirendi kasutamine véimaldab sel juhul saavutada varvkatte 16pliku
kuivamise tunduvalt kiiremini. Kasutatakse nii kruntides, 2K pinnavarvides kui ka lakkides.
Kiirendi kasutamine mojutab tavaliselt kuivanud varvipinna kvaliteeti, vAhendades laiget.
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o Kasutusaja pikendaja (i. potlife extender)
Lisaine, mis pikendab valmissegatud kahekomponentsete (2K) toodete kasutusaega.
Kasutatakse naiteks suurte pindade varvimisel, kui eelnevalt tuleb kogu varvikogus valmis
segada. Lisand ei muuda tavaliselt pihustusviskoossust ja I16plikku kuivamisaega.

o Hajutuslahusti (i. fade-out thinner, spot blender)

Kahekomponentsete toodete (nait. pinnavarvi voi laki) sujuva tGlemineku saavutamiseks
kasutatav lahusti, mis aitab pihustatud varvimaterjalil sulada vana varvipinna sisse. Saadaval
ka aerosoolpakendis.

e Alusvarvi hajutusaine (i. basecoat blender, Color Blend)

Spetsiaalne hajutusaine, mida kasutatakse alusvarvi hajutamisel metallikefekti sujuva
Ulemineku saavutamiseks ja pinna tUhtlaseks margamiseks. Tavaliselt on tegu sama tulpi
alusvarviga, mida kasutatakse, kuid sellest puuduvad pigmendid.

e Tooner (i. tinter, colourant)

Kruntide toonimiseks modeldud suure intensiivsusega varvaine. Tanu kontsentreeritud
pigmentide sisaldusele lisatakse toonerpastat tavaliselt vaga vaikeses koguses -
maksimaalselt 3%. Véimaldab toonida paljusid 2K pinnavarvidega segatavad toonkrunte.

OLULINE! Lisandainete kasutamisel on aarmiselt tahtis tutvuda toodete tehniliste kasutusjuhenditega
enne nende kasutamist, et mitte eksida varvimaterjali valmistamisel ja kasutamisel.

Lisandainete lisamine 2K varvimaterjalide to6segusse

Uldiselt lisatakse lisandained varvimaterjalile enne kdvendi ja lahusti (vedeldi) lisamist. Naiteks, kui
soovime segada 1 liitrile lakile vastavat plastitseeritud t66segu ja tehnilise kasutusjuhendi jargi on vaja
lakile lisada elastsuslisandit 10%, siis toimiks see jargmiselt.

Laki tavaline segamissuhe on 2:1+10%, see tdhendab et 1L lakile tuleb lisada 0,1 Liitrit (10%)
elastsuslisandit ja saadud kogus 1,1 liitrit kbvendada 2:1, ehk lisada kdvendit 0,55 L. Kokku saame
1,65 Liitrit segu, mille digele tédviskoossusele viimiseks on vaja eelnevalt saadud segule lisada veel
10% lahustit e. 0,165 Liitrit. Kokku saame pihustamisvalmis td6segu seega 1,815 Liitrit.

Juhul, kui kasutatakse teist tlilipi segamissuhete tahistust (nait. Glasurit, RM) ndeks sama arvutus
vélja jargmine:

Laki tavaline segamissuhe on 2:1:1, see tahendab et 1L lakile tuleb lisada 0,1 Liitrit (10%)
elastsuslisandit ja saadud kogus 1,1 liitrit kbvendada 2:1, ehk lisada kévendit 0,55 L (2:1:1). Kokku
saame 1,65 liitrit segu, mille digele téodviskoossusele viimiseks on vaja saadud segule lisada veel 0,55
liitrit lahustit (4:1:1). Pihustamisvalmis t66segu saame sel korral 2,2 Liitrit.

OLULINE! Peale lisandaine lisamist varvimaterjalile tuleb need omavahel korralikult 1abi segada ja
alles seejarel lisada kévendi ning lahusti. Kui see tegemata jatta, siis vdib kdvendi reageerida
varvimaterjali asemel kdigepealt |abi segamata lisandainega ja I6pptulemuseks voib olla 16plikult
kuivamata varvipind vdi muud tehnilised probleemid.
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Ladustamise nouded. Jaatmete kogumine ja ettevalmistus utiliseerimiseks.

Opiviljund: Opilane omab pdhiteadmisi autode remontvarvimisel kasutatavate varvimaterjalide
ladustamise ja jaatmete kaitlemise nduete ja nende rakendamise kohta.

Eelnevate peatiikkide kdigus oleme tutvunud paljude erinevate remontvarvimisel kasutatavate
varvimaterjalidega ja puutunud kokku ka nende keemilise koostisega. Nagu arvata voite, sisaldavad
enamus professionaalseks kasutamiseks modeldud varvimaterjalid vahemal vdi suuremal maaral
ohtlikke aineid ja ihendeid. Samuti on ohtlikud, nii keskkonnale kui ka t66tajatele, nende varvi-
materjalide jaakidega klllastunud puhastuslapid, kindad ja muud té6vahendid. Vaatleme allpool
vdimalikke ohte, nende valtimist ja jaatmete kaitlemist veidi lahemalt.

Seoses varvimaterjalide kasutamisega (ladustamine, segamine, pihustamine ja jadtmekasitlus) vdivad
tekkida jargmised peamised ohuliigid:

e tule- ja plahvatusoht;
e oht Umbritsevale keskkonnale (6hk ja vesi);
e oht to6tajate tervisele.

Selles peatiikis keskendume just varvimaterjalide ladustamisel ja jaatmekaitlusel tekkida voivatele
ohtudele ja nende valtimisele.

3.8.1 Ohud ja nende valtimine varvimaterjalide ladustamisel
Tule- ja plahvatusoht ladustamisel

Ebakorrektsel varvimaterjalide ladustamisel on peamiseks ohuliigiks just tule- ja plahvatusoht. Enamus
varvimaterjalidest sisaldab kergestisuttivaid kemikaale, peamiselt orgaanilisi lahusteid, ning nende
vale kaitlemine, ladustamine ja jaatmete kasitlemine vdib viia tésiste tagajargedeni.

Todandja kohustus on selgitada vélja omavahel kokku sobimatud kemikaalid, ladustatavad kogused,
lao sobilikkus ja korrasolek. Ladustamise ja jaatme kaitlemise planeerimisel tuleb arvestada pakendite
vbi anumate lekkimise véimalusega. Koostatakse juhendid plahvatusohtlike ja kergelt sittivate ainete
hoidmistingimuste ja jaatmete ladustamise kohta, kontrollitakse tulekustutite ja muude tulekustutus-
vahendite vastavust nduetele ning nende arvu, paigaldatakse vajalikud ohutusmargid.

Kuidas valtida tuleohu teket varvimaterjalide ladustamisel ja jaatmete kaitlusel:

e Varvimaterjale voib ladustada ainult selleks ette nahtud ruumides — tavaliselt varvilaborites voi
spetsiaalsetes varvimaterjalide ladudes, kus on tagatud vajalik ventilatsioon selleks, et ruumis
ei saaks tekkida ohtlikku lahustiaurude kontsentratsiooni. Samuti on sellistes ruumides néutav
sademevabas teostuses lilitus ja vastava ohutusklassi valgustite kasutamine.

o Varvimaterjalide ladustamisel varvilaboris tuleb kinni pidada labori valmistaja poolt ndidatud
maksimaalsest lubatud ladustatavate varvimaterjalide kogusest ja seda mitte Uletada.

o Valtima peaks varvimaterjalide ladustamist varvikambris, kruntimisalas vdi eeltédalas. Peale
kasutamist sulgege kohe varvimaterjalide anumad ja viige need varvilaborisse véi —lattu.

o Hoidke alati kdik varvimaterjalide anumate ja purkide kaaned tihedalt suletuna, nii valdite neis
sisalduvate lahustite lendumist ja lahusti kontsentratsiooni tdusu ruumis véi ruumi osas.
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e Igasugust sddemete tekkimise véimalust varvitddkojas, eriti aga varvilaboris ja —laos peaks
valtima. Terasest pérandarestid ja seadmete alumised osad peaksid olema kuumtsingitud ja
tootajate jalandude taldadel ei tohiks olla metallosi.

o Suitsetamine, lahtine leek ja sddemeid tekitavate seadmete ning tdodriistade kasutamine on
varvitdokojas tailikult keelatud.

o Varvimaterjalide ladustamise ja kaitlemise ruumides tohib kasutada ainult sddemeid
mittetekitavas teostuses elektrimootoreid ja nende lUlitussisteeme. Kdrge lahusti-
kontsentratsiooni voimaliku tekkimise korral voi otseselt varvimaterjalidega té6tamiseks voib
kasutada ainult plahvatuskindlas teostuses mootoreid (Ex-kaitseklass).

o Varvimaterjalide segamise ja ladustamise ruumid, neis asetsevad t6dlauad, samuti ruumis
asetsevad elektriseadmed, peavad alati olema maandatud.

All olevas tabelis on vélja toodud erinevad tulekustutusvahendid ja nende kasutusalad:

Vesi Co2 Kuiv pulber Haloon
(VEDELIK) (GAAS) (PULBER) (GAAS)

A v v v v

S

Combustibles

lm!

Tttt

| x v | v |V
x v v v

Liquids

lhc!l

Equipmant

Veendu et koik tootajad on teadlikud Tulekustutite asukohtadest ja et
neid on dpetatud kustuteid dieti kasutama.

Tulekustutite hooldusgraafikut tuleb rangelt jalgida!

Tddandja esindajal peab olema piisav teave kasutatavate varvimaterjalide omaduste ja ohtlikkuse
kohta ning ta peab tagama nende turvalise kasutamise, ladustamise ja jaatmete kaitlemise ettevottes.
Kasutusel ei tohi olla varvimaterjale véi muid kemikaale, mille pakendil pole Kemikaaliseadusega
kehtestatud nduetekohast margistust ja millel puuduvad ohutuskaardid.

Keskkonnareostus ladustamisel

Varvimaterjalide mittekorrektsel ladustamisel on vdimalik ka keskkonnareostuse teke.

Seetdttu selgitatakse reostuse tekkimise vdimalus ja maaratakse reostuse vdhendamisega tegelemise
jarjekord (6hu-, vee-, pinnasesaaste) ning kinnitatakse saaste neutraliseerimise meetodid (naiteks
lahustite, kdvendite ja varvide laialivalgumine, lahustite lendumine vms.), saaste kdrvaldamise
vahendid ja meetodid, saastatuse jalgimise kord ja juhusliku saaste riski kontrollimine.
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3.8.2 Ohtlike jaatmete kaitlemine — kogumine ja ettevalmistus utiliseerimiseks

Varvimaterjalide kasutamisel tekivad tahes-tahtmata mitmesugused jaagid, nii vedelad kui ka tahked
ning need jaatmed tuleb voéimalikult ohutult liigitada, koguda ja utiliseerida.

Erinevad ohtlikud jaatmed varvitéokojas

2-komponentsete varvimaterjalide komponendid, mida pole veel kokku segatud, moodustavad tihe
ohtlikeima jaatmeliigi varvitddkojas. 2-komponentsete varvimaterjalide t66segud on oma ohtlikkuselt
vaiksema tahtsusega, kuna polimeriseerumise tagajarjel kaotavad nad oma ohtlikkuse maksimaalselt
606péaeva jooksul. Siiski on vedelas olekus oleva materjali puhul tegu ohtlike jaatmetega. Ohtlike
jaatmete alla liigituvad samuti puhastus- ja varvimaterjalidega saastatud kaltsud, kindad ja t6ériided,
samuti kattepaberid ja teibid. Oluliseks ohuallikaks on ka t&oriistade pesuseadmetes kasutatud
pesulahusti.

Jaatmekaitluse planeerimine ja teostus

Jaatmekaitlust planeerides hinnatakse kdigepealt, kas on véimalik jaatmete Uldist kogust vahendada.
Kehtestatakse kord jaatmete kogumiseks ja sorteerimiseks, selgitatakse valja taaskasutuse ja imber-
tootlemise voimalused. Ohtlikke jadtmete kogumiseks paigaldatakse varvitdokotta, hasti ventileeritud
aladele Ohtlike Jaatmete kogumise konteinerid, mis on suletavad ja vajadusel ka tihendatud
ventilatsioonisiisteemiga. Ventilatsiooniga ihendamise vajadus maaratakse riskianalliisi tulemusena,
konsulteerides keskkonnaspetsialistiga. Konteinerite kasutamisel tuleb varvimaterjalid tehniliselt
eristada ja paigaldada vahemalt kahte eri tGUpi konteinerid:

o Veepdhiste varvimaterjalide jadkide ja anumate kogumiseks.
e Lahustipbhiste varvimaterjalide jaakide ja anumate kogumiseks.

Onhtlike jaatmete sailitamiseks sobib tihti ka toote enda algupérane pakend vdi ndu, millele kirjutatakse
ettevotte nimi ja marge “Jaatmed”.

Ohtlike jaatmete kogumiseks on vajalik sélmida leping ohtlike jdatmete kogumise ja havitamisega
tegeleva, vastavat luba omava ettevdttega, kes regulaarselt tiihjendab taitunud konteinerid. Jaatmete
koguste, transpordi ja araviimise kohta lepingulise kaitleja poolt peetakse paevikut. Kdik jaatmed
sorteeritakse, hoiukohad ja —ndud margistatakse korrektselt. Tootajatele tehakse selgeks viisid, kuidas
jaatmeid Oigesti paigutada ja kaidelda.

Tule- ja plahvatusoht jaatmekaitlusel

Ka varvimaterjalide jaatmete kaitlemisel on oluline valtida tule- ja plahvatusohtu. Liiga suure koguse
tuleohtlike jaatmete ladustamisel on otsene maju nii tule- ja plahvatusohu tekkimise vdimalusele kui ka
tulekahju tekkimisel selle kustutamise keerukusele. Suured kogused ara viimata varvijaake voivad
tulekahju puhkemisel oluliselt raskendada selle kustutamist ning jaakide pdlemisest voivad tekkida
murgised Uhendid. Seetbttu on vaga oluline ladustada ohtlikke jaatmeid minimaalselt ja llihikese aja
jooksul ehk siistemaatiliselt tihjendada ohtlike jaatmete kogumiseks moeldud konteinerid ja vedelaid
varvijaake sisaldavad anumad.

Kuidas valtida tuleohu teket varvimaterjalide jadatmete kaitlemisel:

o Kasutage varvimaterjalide vedelate jaakide kogumiseks nérutusrestiga, suletavaid anumaid
vOi spetsiaalset jadtmekasitluskappi, kus eri tilpi materjalide jaakidele (veepodhised ja
lahustipdhised) on oma osakond, nii et eri tGlpi materjalid ei saaks kokku puutuda.

o Kasutage varvimaterjalide komponentide jadkidega saastunud tihjade anumate kogumiseks
spetsiaalseid, suletavaid kogumiskaste, millel on kiri ,Ohtlikud jdatmed®.
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o Kasutage varvimaterjalidega saastunud kaltsude ja Uhekordse kasutusega tédvahendite
kogumiseks spetsiaalseid, suletavaid kogumiskaste, millel on kiri ,,Ohtlikud jaatmed®.

o Kasutage seadmete ja tdodriistade pesemiseks ja puhastamiseks spetsiaalseid suletuid
puhastussisteeme ja puhastusmasinaid, arge kunagi kallake varvijaadke kanalisatsiooni, isegi
kui tegu on veepdhiste varvimaterjalide jaakidega.

o Koguge kasutatud pesulahusti hasti suletavasse metallanumasse ja arge ladustage kasutatud
lahustit varvitodkojas ule 40 liitri.

Keskkonnareostus jaatmekaitlusel

Samuti nagu ka varvimaterjalide ladustamisel, on ka ohtlike jaatmete kaitlemisel véimalik keskkonna-
reostuse teke. Peamine oht on siin vedelate varvimaterjalide jadkide valamine kanalisatsiooni ja
jaatmete ladustamine valja, kus ilmastikumdjude téttu on véimalik kasutatud jaatmeanumate lekkimine
voi purunemine, mille tagajarjel voib tekkida keskkonnareostus.

Heakord ja koristamine varvitookojas

Heakord on varvitdokoja ohutu ja efektiivse toimimise lisatingimus, vajalik selleks, et vahendada
téokohtade ja keskkonna voimalikku saastet ning todtajate ohustatust. Ka koristamise viis peab olema
ohutu, kdik koristamisel kasutatavad vahendid tuleb korralikult puhastada ning tekkiv tolm, vedel
saaste ja praht tuleb utiliseerida ohtlike jaatmetena vdi koguda vastava margistusega konteineritesse.
Koristusjaakide utiliseerimine toimub samuti nagu varvimaterjalide ja kemikaalide jaatmete puhul.

Ohutuskaardid ja pakendite margistus

Varvitdokojas kasutatavate varvimaterjalide kohta saab esmase teabe pakendi margistuselt ja toote
ohutuskaardilt. Kemikaalidele on omistatud ohutunnused piltsimbolitena ja riski- ning ohutuslaused.
Riskilaused kirjeldavad kemikaali poolt tekitatavat kahju ja ohutuslaused té6tervishoiu, tuleohutus-,
ventilatsiooni-, kaitsevahendite- ja jaatmekaitluse juhiseid.

Inflammable Vedelikud keskmise suttivusastmega —nende toodete
s leekpunkt on 21°C - 55 °C. Aurud ja toode ise vivad siittida
kokkupuutel tule vdi sddemetega.

Flammable
Inflammable
Ontvlambaar

Tuleohtlik

Kergestisittivad vedelikud - nende toodete leekpunkt on alla
21°C. Lahustiaurud ja toode ise votavad tuld ka vaga
[Ghiajalisel kokkupuutel sademetega, naiteks vdib piisata
Uhest elektrisddemest!

OksUlideerivad tooted reageerivad vaga kergelt teiste
toodetega ja vdivad seetbttu pdhjustada lilekuumenemist,
rohu tekkimist anumas ning I6puks plahvatuse ja tulekahju.

Need tooted on eriti agressiivsed kokkupuutel naha ja
limaskestadega. Kontakt vdib pohjustada raskeid pdletusi.

&
o

e

¥ ¥ ¥ ¥
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Mdirgised tooted on eriti ohtlikud inimese tervisele
@“ » allaneelatuna, sissehingatuna voi kontaktis kaitsmata nahaga.

Samuti kahjulik tervisele aga vahem tdsiste tagajargedega
vOi murgised ainult pikaajalisema kokkupuute tagajarjel.

Véarvimaterjalide hankimine

Varvimaterjalid, mis omavahel kokku sobivad, moodustavad nn. varvisisteemi. Et varvimaterjalide
hankimine oleks tulemuslikum, oleks mdistlik arendada pulsisuhteid kindlate partneritega. Sellised
pusisuhted loovad eelduse usaldusele Uiksteise suhtes ja tagavad tdhusama koost6é pakutavate varvi-
susteemide valikul, tarnel, toé6tajate koolitamisel ja tekkinud probleemide lahendamisel. Samuti aitavad
kogenud tarnijad varvitéokojal koostada riskianaltiUse, varustavad t6okoda vajaliku informatsiooniga
ning abistavad keskkonnakaitse aruandluse koostamisel.

Ettevottes on soovitatav koostada andmebaas varvimaterjalide valmistajate, maaletoojate ja midijate
kontaktandmetega.

Valtima peaks varvimaterjalide soetamist jaekaubandusvérgust, seal mildavad materjalid ei ole
mdeldud professionaalseks kasutamiseks, veelgi enam - jaekaubandusvérgus on professionaalseks
kasutamiseks méeldud materjalide muik keelatud. Kui siiski ostetakse varvimaterjale jaevérgust, peab
mdidja ostja ndudel valjastama muiddud toote kohta kasutusjuhendi ja ohutuskaardi véi peab vastav
info olema taies mahus trikitud toote pakendile kohalikus keeles.

Varvimaterjalide kasutamiseks, ladustamiseks ja utiliseerimiseks vajalikud load

Kemikaalide kaitlemiseks (ladustamiseks, kasutamiseks ja utiliseerimiseks) peab varvitdokoda omama
vajalikke lubasid, mille taotlemisel tutvutakse ettevdtte tegevusega, ohutusalase valmisolekuga ja
koostatud riskianallilisiga ning selle alusel valjastatakse erinevad tegevuseks vajalikud load ning
viiakse nendele vastavalt |abi plaanilisi ja erakorralisi kontrolle.

Kontrollitakse:

e kas on olemas vajalikud keskkonnaload (jaatme- ja saasteluba, lepingud);

e kas on olemas kemikaalide kasutamist puudutavad load, kas load on kehtivad;

e kas on vajalik luba ohtlike kemikaalide kaitlemiseks vdi ladustamiseks ja kas see on olemas;

e lubade sailitamise korda;

e kas tuleohutuse tagamiseks on koik nduetekohaselt korraldatud;

e kas tddtajad jargivad ohutusjuhendite ndudeid, kas kasutatakse isikukaitsevahendeid (millal
kontroll viimati 1&bi viidud, mida avastati, kas ettekirjutused on taidetud);

o kas tegevus- ja sisekontrolli plaani on vaja korrigeerida.

Ametlikud load, kontrollimiste protokollid ja aktid peab varvitdokoja juhtkond sailitama vastavuses
nendele kehtestatud séilitamise aegadele. Plaaniliste kontrollide kaigus kontrollitakse ka eelnevate
ettekirjutuste taitmist ja nende tdhusust.


atlex
Rectangle
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MOODUL 3. Kiisimused omandatud teadmiste kontrolliks ja kinnistamiseks

OSA 1

OSA2

Mida maaratleb Euroopa direktiiv — 2004/42/EL?

Milline on Euroopa Liidus lubatud maksimaalne lakkide lahustisisalduse maar?
Kas tahis EX tdhendab sama mis tahis CE?

Miks oli vaja maarata Euroopa Liidus autode remontvarvimisel kasutatavatele
varvimaterjalidele lahustisisalduse piirmaarad?

Millist puhastusainet tuleks kasutada plasti pinna puhastamisel?

Kas auto eelpesuks kasutatav puhastusaine on sobiv kasutamiseks ka pinna
ettevalmistamiseks enne varvimist veebaasil alusvarviga?

Mitme lapiga peaks pinda puhastama enne varvimist?

Milline on silikoonieemaldi otstarve?

Kuidas kantakse silikoonieemaldi puhastamisel pinnale. Kas selleks on erinevaid véimalusi voi
mitte?

Milline maalriteip on sobivaim kasutamiseks kujundite varvimisel auto pinnale?
Millise maksimaalse temperatuurini peavad maalriteibid vastu pidama?
Nimeta nduded automaailri t66s kasutatavale kattepaberile.

Kas kattekile kasutamine on alati eelistatud kattepaberi kasutamisele?

Mida kujutab endast Uhe-etapiline katmine?

Millist tiUpi kattega (tihe, hére, poolhdre) lihvmaterjali tuleks kasutada pahtli lihvimisel?
Milline on abrasiivi lubrikantkihi Glesanne?

Kirjelda, mida tahistavad lihvmaterjali kareduse tahises P240 taht ,P“ ja number 240.
Milline on pinnatud abrasiivi ja non-woven materjalide toimimise p&hiline erinevus?
Kirjelda, mille poolest erinevad masin- ja kasilihvimise kriimud ja mis on selle pohjuseks.
Kas lihvketas karedusega P320 sobib lihvimiseks veepodhise alusvarvi alla?

Mis tiUpi materjalist on valmistatud lihwvvill?

Millega kantakse pinnale pihustatavat mastiksit?

Mis on varvimaterjalid?

Milline on 1K ja 2K varvimaterjalide erinevus?

Kuidas liigitatakse varvimaterjalid kuivamise jargi?

Loetle eeltdds kasutatavad varvimaterjalid.

Milline on lahusti- ja veepdhiste varvimaterjalide erinevus?

Milliste varvimaterjalide koostises kasutatakse viimistluspigmente?
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Millised on pahtli Glesanded?

Millised on aluskrundi Glesanded?

Millised on taitevkrundi Glesanded?

Miks kasutatakse erinevat varvi taitevkrunte?

Millise tlUpi aluskrundi peale on lubatud pahteldada ja miks?

Milline on tehnoloogiline erinevus lihvitavate ja marg-maérjale kasutatavate taitevkruntide
vahel?

Kas toonkrundi kasutamine on alati vajalik?

Kuidas liigitatakse varvid kihtide arvu jargi?

Mis tdhendab ,lakialune varv*

Kas lakk nakkub alusvarvi pinnaga keemiliselt voi flusiliselt?

Milline v&ib olla pdhjus, kui lakikiht irdub alusvarvi kiljest?

Milline roll on pigmendil varvide koostises?

Milline neist pole pigment — Xirallic, Colostream, Racing Star, Metallic, Pearl ?

Mida tahendab sdna Xirallic?

Kas autode seeriavarvimisel kasutatakse ainult laikivaid lakke?

Mida tdhendab ,1-t66kihi lakk*?

Milline on elastsuslisandi Glesanne?

Kui laki segamissuhteks on antud 2:1 + 10% ja alustate segamist 1 liitrist lakist, siis millise
koguse laki tddsegu 16puks saate?

Kas lahustit lisatakse esimesest komponendist arvutatuna vdi esimese ja teise komponendi
segust arvestatuna kui segamissuhteks on antud: 5:1 + 10%?

Kas lahustit lisatakse esimesest komponendist arvutatuna vdi esimese ja teise komponendi
segust arvestatuna kui segamissuhteks on antud: 5:1:17?

Kas koonilises anumas on lubatud varvikomponentide kokku segamisel kasutada
mddtejoonlauda (,segamispulka“)?

Mida tahendab valjend ,kergestistittivad vedelikud“?

Milline on suurim oht lahustiga labiimbunud puhastuslappide utiliseerimisel?

Kas lahusti- ja veepdhiseid varvimaterjalide jddke voib koguda samasse ndusse?

Kas kuivanud 2-komponentne lakk koos segamisanumaga loetakse Ohtlikuks Jaatmeks?
Milline on &ige viis Ohtlikke Jaatmete utiliseerimiseks? 1. Viia ametlikule priigimaele koos
muude jaatmetega 2. Kutsuda neile jargi Keskkonnainspektsiooni spetsialist 3. Pdletada ara
tookojast ohutus kauguses. 4. Anda ara Ohtlike Jaatmete kogumise ettevéttele.

Kas autode varvimise tegevusega alustamiseks on vaja mingit luba, kui jah, siis millist?
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MOODUL 3. Praktilised iilesanded

Moodustage 2 kuni 3 inimesest koosnev grupp ning:

Segage pahtel kdvendiga diges vahekorras ja kasutage segamisel elektronkaalu. Vaadelge
valmissegatud pahtlimassi varvi ja mddtke pahtli kivistumiseks kuluvat aega.

Segage valmis ca. 20 g universaalpahtlit ja 20 g plasti pahteldamiseks m&eldud pahtlit.
Kandke mdlemad pahtlid pahtlilabidaga metallist varvi proovi naidiskaardile ja laske kuivada.
Painutage naidiskaarti ja tehke jareldusi erinevuste kohta pahtlite elastsuses ja nakkuvuses.

Valmistage happekrundi td0segu, kasutades spetsiaalset segamisanumat, kus varvimaterjali
komponentide segamissuhtele vastav mdddustik on margitud anuma seinale. Selgitage
juhendajale, miks segasite komponendid omavahel just nii kokku.

Pihustage valmissegatud happekrunt eelnevalt ette valmistatud haljale terasplekile /auto
detail) vastavalt varvimaterjali valmistaja tehnilisele kasutusjuhendile. Mé6tke kuivanud
krundikihi paksust pinnakihi paksuse mddtjaga.

Valmistage taitevkrundi t6dsegu vastavalt tehnilisele kasutusjuhendile, valige antud
varvimaterjali pihustamiseks sobiv varvipustol ja pihustage krunt eelnevalt ette valmistatud
pinnale. Md6tke kuivanud krundikihi paksust pinnakihi paksuse modtjaga krunditud detaili eri
servades ning tehke tulemustest kokkuvdte.

Teostage jargnev test. Valige taitevkrunt. Valmistage ks prooviosa krundi td6segu ilma
lisandaineta ja teine prooviosa koos elastsuslisandiga vastavalt tehnilisele informatsioonile.
Pihustage mdlema krundi td6segud erinevatele proovidetailidele, kuivatage detailid
kuivatuskambiris ja lihvige krunt mdlemal proovidetailil siledaks, kasutades varvimiseelseks
ettevalmistuseks sobivat meetodit ja abrasiive. Kirjeldage selle katse tulemusi (pihustamine,
kuiva krundikihi paksus, kuivamisaeg, l1&abikuivamine ja lihvitavus).

Lihvige tehasevarviga auto detailil lihvmasinaga labi kdigi varvikihtide nii, et iga kihi serv
Uhtlaselt paljastuks. Tehke seda pinnavarviga kaetud detailil ja korrake alusvarvi/lakiga kaetud
detailil. Nimetage ja iseloomustage paljandunud kihte mdlemal juhul.

Lakkige kaks detaili valmissegatud 2K lakiga. Laske kuivada uhel detailil 30 min/ 60°C
kuivatuskambirid ja teisel 12 tundi toatemperatuuril. Kirjeldage tulemust ja seletage erinevusi
kuivamises. Vaadelge mdlemat detaili uuesti 14 paeva parast ja vorrelge tulemusega 12 tundi
peale lakkimist.

Teil on vaja valmistada 1 liiter té6segu kahest erinevast varvimaterjalist — neist ihe
segamissuhteks on 4:1+10% ja teisel 4:1:1. Arvutage kui palju mingit komponenti kulub 1 liitri
td6segu valmistamiseks mélemal korral. Kontrollige tulemust veega, silindrilises anumas
mddtejoonlauaga komponente annustades.

Valmistage Uhes mddtudega segamisanumas Uks prooviosa laki tddsegu nii, et see vastaks
segamissuhtele 2:1+5% ja teises segamisanumas teine prooviosa laki tdé6segu nii, et see
vastaks segamissuhtele 2:1 + 20%. Mdotke té6segude viskoosust ja analuisige tulemust.
Kandke mdlemas anumas olev laki tddsegu detaili pinnale tGihes téokihis ja kommenteerige
tulemust ning erinevate lakisegude kasutamise erinevust.

Teostage jargnev test. Valige katseks teile sobiv lakk. Valmistage ks prooviosa laki t66segu
ilma lisandaineta ja teine prooviosa koos 10% elastsuslisandiga vastavalt tehnilisele
informatsioonile. Pihustage mélema krundi t66segud erinevatele proovidetailidele, kuivatage
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detailid kuivatuskambris 30 min./ 60°C ja laske 30 min. jahtuda. Anallisige tulemuste
erinevust ja kirjeldage seda.

Votke varvimiseks ettevalmistatud detail, kandke detailile kaares kolm 30 cm pikkust tikki
erinevaid teipe (maalriteip, disaniteip ja vahtteip) raadiusega ca. 20 cm, varvige detail
aluspinnaga kontrast-toonis 2K pinnavarviga ja kuivata detail. Peale detaili kuivamist eemalda
teibid ning vordle tekkinud varviservi.

Katke terve sdiduk Uhe detaili varvimiseks (nt. esitiib) kattepaberiga ja seejarel kattekilega
ning vorrelge katmiseks kulunud aega ja materjali kogust.

Lihvige kahte sarnast taitevkrundiga kaetud pinda lihvpaberiga P400 kasutades Uhe
lihvimiseks kasilihvpaberit ja teise lihvimiseks masinlihvi kettaga. Puhastage mélemad pinnad
lihvimistolmust ja kata musta laikiva aerosoolvarviga. Laske pindadel kuivada ja vorrelge
tulemusi.

Votke tuhi alumiiniumist joogipurk, pneumotrell koos kargkettaga, nurklihvmasin kaiakettaga,
kaitseprillid ja téokindad. Putdke eemaldada alumiiniumist joogipurgilt varv, kasutades
nurklihvijat ja trelli. Vérrelge ja analliisige tulemust.
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MOODUL 3 - Kasutatud fotode ja jooniste autoridiqused

Fotod

Peeter N.Sarevet foto - 10, 13, 16, 31, 66, 71, 76, 84, 85, 86, 87, 88, 89, 91, 92, 93, 94, 95, 96, 97, 98
Margus Raud foto — 4, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 32, 33, 34, 35, 53, 55, 56, 57, 61, 64, 72, 73

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa foto- 1, 2, 3, 69, 70, 77, 78, 79, 80, 82, 101, 102, 103, 104,
105, 106, 107, 108, 109, 110

Glasurit (BASF AG), Miinster, Saksa foto — 81, 83, 90

Meguiar's Company, California, USA (Benefit AS) foto - 12

3M Company, St. Paul, USA (Benefit AS) foto — 9, 30, 36, 46, 47, 48, 58, 59, 62, 63, 65

KWH MIRKA, Jepua, Soome (Benefit AS) foto — 41, 42, 43, 47, 49, 50, 51, 52, 54, 59, 60, 67, 68
EMM International B.V., Zwolle, Holland (Benefit AS) foto — 6, 7, 8, 11, 14, 17, 18, 19, 22, 23, 37, 38
SATA GmbH. & Co. KG, Kornwestheim, Saksa (Benefit AS) foto — 20, 21

Henkel Balti AS, Tartu foto - 99, 100

Benefit AS, Tallinn foto — 5, 15, 30, 47, 48

Wikimedia foto — 39, 40

www.keramverband.de — 44

www.mineral-hub.net - 45

Joonised

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa — 32, 34

William Sarevet — 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 23, 24, 31, 33
Peeter Neil Sarevet - 8, 22, 25, 26, 27, 28, 29, 30

Margus Raud — 7

3M Company, St. Paul, USA (Benefit AS)— 1,4, 5,6, 9

KWH MIRKA, Jepua, Soome (Benefit AS) — 2, 3

Koik skeemid ja fotod, mida ei ole nummerdatud, on périt 6piku autorite arhiivist.
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MOODUL 3. Kasutatud kirjandus ja materjalid

Standox GmbH. (Axalta Coatings) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Glasurit (BASF AG) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Meguiar’s tehnilised — ja koolitusmaterjalid 2011-2014

PPG Industries tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Teroson (Henkel Balti) koolitusmaterjalid 2011-2014
,Materjalitehnika seletav sénaraamat*, TTU Kirjastus 2013
,Opilase teadusentsiiklopeedia“ — Kingfisher Publications 2004
, Tehnikaleksikon“ - Tallinn 1981

,Eesti Keele Sbnaraamat” — Eesti Keele Instituut 1999
LPainting , self study program*“- Volkswagen AG, 2010

» Toyota Painting Workbook®, Jaapan 2011

Wikipedia, Eesti, Inglise ja Saksa

Keskkonnaameti koduleht ja infomaterjalid

EV Viélis6hu Kaitse Seadus

www.mineral-hub.net

Autorite isiklikud mérkmed ja labitud koolitustelt ning seminaridelt saadud materjalid

Raamatu autorid on andnud endast parima, et tuvastada kdigi kasutatud materjalide autorlust. Juhul, kui sellele vaatamata leiab
keegi, et temale kuuluvaid materjale on kasutatud autoridiguste vastaselt voi kui materjalide kasutamise kohta on kulsimusi,
palume vétta Uhendust raamatu autoritega.


http://www.mineral-hub.net/
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OPPEMOODUL 4: ETTEVALMISTUSTOOD

4.1. Ettevalmistustoode olemus, jarjekord ja kavandamine

Toode jarjekorra ja toomeetodite kavandamine. Ettevalmistustédde tehnoloogia valimine
vastavalt t66 iseloomule. Materjalide ja seadmete valimine. Ettevalmistustéddele esitatavad
tingimused.

Opiviljund: Opilane omab pdhiteadmisi ettevalmistustddde olemusest, tédde jarjekorrast ja
kavandamisest ning oskab neid teadmisi praktikas kasutada.

Peale avariiremondiga kaasnevat kere rihtimist, plekitddd ja plekitdd viimistlust on aeg saata auto
varvitdokotta — kas sama ettevdtte varviosakonda voi hoopis teise ettevéttesse, mis on
spetsialiseerunud autode varvitddde teostamisele.

Kereremondi protsessi seda osa, mis jaab viimistletud plekitdd ja auto varvimise vahele, nimetatakse
varvimise ettevalmistustéodeks e. varvimise eeltooks.

Foto 1 — Avariiremondi jérgsete ettevalmistus- ja vérvimisté6de kavandamine on vérvité6kojas votmekiisimus

Ettevalmistustodde olemuseks on valmistada varvitavad pinnad ette viimistluskihi (varv ja lakk)
pealekandmiseks. Varvimiseks ettevalmistatud pind peab olema sile, kriimu- ja mdélgivaba ning tagama
aluspinna korrosioonikaitse ja isoleerimise peale kantavast varvi- ning lakikihist. Korrektselt
ettevalmistatud aluspinnad on ideaalseks pdhjaks kvaliteetsele varvitdole.

Ettevalmistustddd hélmavad koiki tdid, alates pinna puhastamisest kuni kruntimise ja krundi
lihvimiseni. Kuna kattevarv on varvkatte dekoratiivne element ning varvipinna kvaliteet séltub otseselt
eeltdd tulemusest, siis voib julgelt vaita, et eeltéd on autode remontvarvimise tehniliselt kdige olulisem
etapp.
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Varvi- voi lakipinnale sadestunud tolmuosakesi ja muid varvimisdefekte on pea alati voimalik vélja
lihvida ning seejarel pind ideaalseks poleerida, kuid varvitud pinna all olevaid defekte on vdimalik
korrigeerida vaid pinnakatte pealmisi kihte eemaldades, mis tdhendab t66 uuesti tegemist.
Seega on lisakulutuste valtimiseks oluline vaga suurt réhku panna just eeltdo kvaliteedile.

OLULINE! Korrektselt kavandatud, digete meetodite ning materjalidega teostatud ettevalmistustéod
on kvaliteetse ja kauakestva varvipinna aluseks.

Ettevalmistusto6de kavandamine ja meetodite valik

Ettevalmistustddde kavandamisel on oluline kdigepealt selgeks teha, millise aluspinnaga on tegemist.
Selleks voib olla vigastustega originaalvarvkate, uus ED-tehasekrundiga detail, lahustitundliku
termoplastse varvkattega pind, haljas metallipind, plastdetail jne. Séltuvalt aluspinna materjalist ja
seisukorrast tuleb valida ka sobilik meetod ettevalmistustédde teostamiseks. Kavandamine hdlmab
endas sobiva tehnoloogia - nii t66 meetodi, materjalide kui ka tooériistade valikut.

Tuupilised autode aluspinnad ja nende té6tlemiseks sobivad tehnoloogiad:

1. Uus, ED - tehasekrundiga detail

Uus, ED-krundiga kaetud keredetail on reeglina sile ega vaja pahteldamist. Rikkumata
krundipinna ettevalmistamiseks sobib matistamine punase lihvvillaga (,karukeelega®), seejarel
detaili pind puhastatakse ning ta on valmis taitevkrundiga katmiseks. Krundi pinnas esinevate
vigastuste korral lihvitakse need valja ekstsentrik-lihvmasinaga ning paljandunud metallipind
kaitstakse enne taitevkruntimist korrosioonikaitse krundiga.

2. Vana, vigastatud varvkate

Vana varvkatte puhul on kdige olulisem esimeses td6etapis eemaldada méranenud varvkate
kogu vigastuse ulatuses ja lihvida tleminekud varvipinnale enne pahteldamist siledaks,
seejarel aluspind puhastada ning pahteldada ideaalse pinnakuju ja sileduse saavutamiseks.
Olenevalt kasutatavast pahtlist ja nbuetest konkreetsele t66le vdib olla vajalik haljas
metallipind enne pahteldamist epoksiidkrundiga kruntida. Pahteldamisele jargneb lihvimine,
puhastus ja katmine taitevkrundiga.

3. Lahustitundlik (termoplastne, 1-komponetne jm) varvkate

Selliselt alupinnalt on soovitatav kogu varvkate eemaldada ja alles siis pind kruntida-
pahteldada. Kui seda pole vdimalik teha, siis jadb ainsaks véimaluseks lahustitundlik aluspind
jargmiste varvikihtide eest isoleerida. Selleks sobivad spetsiaalsed isoleerkrundid. Kui tundliku
varvkattega aluspind on isoleeritud ja toatemperatuuril ettenahtud aja kuivanud, siis vdib
jatkata pahteldamise ja taitevkruntimisega, valtides lihvimise kaigus isoleeriva kihi labilihvimist.

4. Plastdetail

Eelnevalt valmistajatehases krunditud voi varvitud plastdetailid vdib téddelda sarnaselt
punktides 1 ja 2 toodud t66protsessi kirjeldusele, selle erinevusega, et kasutada tuleks
kindlasti plastpindadele méeldud varvimaterjale — plastikrunt, elastsed pahtlid ja sobivad
taitevkrundid. Kui tegemist on uue, kruntimata plastdetailiga, siis on vajalik kdigepealt plasti
pind puhastada vormivahast (i. Mold Release).

Vastava tooprotsessi kirjelduse leiate peatiikist 6. Plastdetailide to6tlemine.
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Lisaks eelt6d varvimaterjalide valikule saab t66de kavandamise kaigus paika panna ka kasutatavad
lihvimis- ja kuivatusmeetodid.

Lihvimine. Lihvimisel kasutatakse erinevaid meetodeid ja td6riistu. Suuremad ja tasasemad pinnad
saab lihvida masinaga, vaiksemad ja keerulisemad pinnad aga kasitsi. Eriti suured, tasapinnalised
detailid vajavad tavaliselt eelnevat sirgestamist, kasutades pikka lihvimishddvlit, mis valdib siledal
pinnal lainete ja ebatasasuste tekkimist. Viimistluslihvimisel kasutatakse enamasti eri tllpi
ekstsentrik-lihvmasinaid.

Foto 2 — Kontuuri lihvimine klotsiga Foto 3 — Pinna lihvimine lihvmasinaga Foto 4 — Suure pinna lihvimine héévliga

Kuivatamine. Eelt66 varvimaterjalide kuivatamiseks kasutatakse kolme eri meetodit:

o Kuivamine toatemperatuuril (tavaliselt 20°C Ule 60).
o Kiirendatud kuivatamine varvikambris kdrgendatud temperatuuril (tavaliselt 60°C / 30 min.).
e Kuivatamine infrapuna-kiirguriga (IR-kuivatus). Kuivatusajad on siin 5-15 min.

Kuivatusmeetodi valik sdltub t66 iseloomust, ajalistest piirangutest ja aluspinna eriparadest.

Ettevalmistustoode jarjekord varvitookojas

Ettevalmistustoo jaguneb tdoetappideks ja nendel etappidel on oma kindel jarjekord. Té6etappide
jarjekord tuleneb asjaolust, et enne igat jargnevat tédetappi (sammu) peavad olema taidetud kindlad
tingimused. Nii, nagu maja ehitus algab vundamendiaugu kaevamisest, millele jargneb vundamendi
valamine, seejarel seinte ja I1dpuks katuse ehitus, on ka ettevalmistustédde puhul varvkatte jark-
jarguliseks Ulesehitamiseks vajalik kindel tddde jarjekord.

Ettevalmistustoode etappide jarjekord:

1. Pesemine. Enne ettevalmistustdddega alustamist on vajalik auto voolava vee ja pesuainega
puhtaks pesta. Pesemise kaigus uhutakse pinnalt maha sinna talvel ladestunud maanteesool,
mida silikoonieemaldi ei suuda hasti eemaldada. Kui jatta see téoetapp tegemata, siis
lihvitakse pinnale jaanud soolakristallid jargeva t60 kaigus sligavamale varvkatte sisse ja
nende veesidumisvdime téttu vdivad varvkatte alla hiliem tekkida niiskusmullid. Samuti
eemaldab pesu puhta veega hdlpsasti puude vaiku ja muud orgaanilist saastet.

2. Puhastamine. Enne pinna lihvimisega alustamist on vajalik remonditav detail puhastada
spetsiaalse puhastusainega - silikoonieemaldiga, mis eemaldab pinnalt silikooni- vaha- ja pigi
jaagid. On oluline puhastada pind just enne lihvimist, et mitte lihvida loetletud jadke varvipinna
sisse, mis omakorda véib pdhjustada silikoonikraatrite moodustumist pinnale kruntimisel ja
varvimisel. Silikoonieemaldiga puhastamine on soovitatav teostada nii, et kdigepealt
pihustatakse puhastusaine pihustuspudeliga pinnale ja seejarel plhitakse pind Ghekordsete
puhastuslappidega Uhtlaselt kuivaks. Uhekordsete puhastuslappide kasutamine vélistab ohu,
et pinna puhastamiseks kasutatakse kogemata varasematest puhastusetappidest juba
saastunud puhastuslappe, mis kuivanuna pole uutest alati selgelt eristatavad.
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Pinna ettevalmistus pahteldamiseks. Hea nakkuvuse tagamiseks aluspinna ja pahtli vahel
peab aluspind olema piisavalt kare, et pahtlil oleks vdimalik selle kilge tugevalt nakkuda.
Seeparast lihvitakse aluspind enne pahtli pealekandmist. Soovitatavalt tuleks seda teha
ekstsentrik-lihvmasinaga, mille vdnkeamplituud on 5-7 mm. Vana varvi eemaldamiseks
kasutatakse lihvimiskettaid maksimaalse karedusega P80, pahteldatav ala lihvitakse
karedusega P120 ja Uleminekud haljalt metallilt vanale varvkattele karedusega P180.

Saastva aluspinna té6tlemise pdhimotetest Iahtuvalt soovitavad mitmed autovalmistajad tana
kasutada esimeseks lihvimiseks abrasiive, mille karedus pole suurem kui P120.

Pinnad, mida ei saa masinaga lihvida, karestatakse kasitsi, kasutades pehme aluspinnaga
abrasiivmaterjale, mis jargivad hasti aluspinna kontuure.

Puhastamine enne pahteldamist. Enne pinna pahteldamist puhastatakse pinda suruéhuga
puhudes, seejarel puhastatakse pahteldatav detail uuesti silikoonieemaldiga ja
puhastuslappidega ning kuivatatakse hoolikalt surudhuga.

Pahteldamine. Pahtel segatakse kdvendiga Uhtlaseks massiks ja kantakse pahtlilabidaga
Uhtlaselt ja poorivabalt eelnevalt puhastatud pinnale. Pahtlilabida laius ja jaikus valitakse
vastavalt pahteldatava pinna suurusele ja kujule. Mida suurem on pahteldatav pind seda laiem
peab olema pahtlilabidas. Kummist ja plastist pahtlilabidaid kasutatakse erinevate kaarte,
kumeruste ja muude keerulise kujuga pindade pahteldamiseks (naiteks tiivakaared).

Pahtli kuivamine. Pahtli kuivamiseks peab t66ruumi temperatuur olema vahemalt + 18°C.
Uldjuhul kuivab pahtel +20 °C juures umbes 20-30 minutit, IR- kuivatiga vastavalt kuivati
tuubile 4-10 minutit. Jargige materjalide tehnilist kasutusjuhendit!

Kruntimine pahtli alla (vajadusel). Lahtuvalt vajadusest, autovalmistaja nduetest ja
varvisisteemi valmistaja soovitustest voib teatud juhtudel olla vajalik pahteldatav pind
eelnevalt kruntida, kasutades selleks 2-komponentset epoksiidkrunti, mis loob isolatsioonikihi
aluspinna ja pahtli vahele ning tagab ideaalse korrosioonikaitse. Samuti vdib selleks
otstarbeks kasutada kombinatsiooni happekrundist ja selle peale pihustatavast 2-
komponentsest isoleerkrundist. Peale krundi kuivamist tuleb selle pind enne pahteldamist
karestada ja puhastada.

Pahtli lihvimine. Pahtlit lihvitakse kas kasitsi, kasutades selleks erineva laiuse, pikkuse ja
jaikusega lihvklotse ja —hdévleid vdi ekstsentriklihvijat (,vibra®), mille alustalla vénkeamplituud
on 5-7 mm. Alustatakse karedustega P120-P180, sdltuvalt lihvitava pinna suurusest ja kujust.
Uleminekud pahteldatud pinnalt vanale varvkattele linvitakse karedusega vahemalt P240.

NOUANNE: kasutage abrasiive jérjekorras, mille puhul iga jargnev karedus ei erineks
eelmisest enam kui 100 Uhiku vorra. Naiteks peale P120 karedusega lihvimist ei ole soovitatav
jargmisena lihvida P240-ga. Maksimaalne vahe oleks lihvida P220-ga. Soovituslik on siiski
kasutada abrasiivide karedusi jarjekorras P120/P180/P240 jne.

Puhastamine enne kruntimist. Peale pahteldatud pinna viimistlemist ja enne kruntimist
eemaldatakse pinnalt kdigepealt lahtine pahtlitolm, kasutades selleks vdimalusel tolmuimejat,
seejarel puhastatakse pind hoolikalt surudhuga puhudes ning sellele jargneb taas
puhastamine silikoonieemaldi ja puhastuslappidega. Kuna pahtel on poorne, siis on vajalik
kasutada selleks otstarbeks sobivat puhastusainet ja peale selle kasutamist pind hoolikalt
surudhuga kuivatada.

Katmine. Katmise kaigus kasutatakse sobiva laiusega kattepaberit vdi -kilet ning maalriteipi
ning kaetakse kinni krunditava ala kdrval asuvad detailid vdi vajadusel ka terve soiduk.
Katmine on vajalik selleks, et krundi pihustustolm ei satuks remonti mittevajavatele detailidele.
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11. Aluskruntimine. Haljad metallipinnad kaetakse enne taitevkrundi pinnalekandmist
korrosioonikaitseks ja parima nakkuvuse tagamiseks aluskrundiga — kas happekrundi vdi
epoksiidkrundiga. Aluskrunt kantakse puhastatud pinnale sobiva krundipUstoliga vastavalt
varvimaterjalide valmistaja tehnilisele kasutusjuhendile. Taitevkrunt kantakse aluskrundile
marg-marjale menetlusega (ilma vahelihvimiseta) ca. 20-30 min. parast.

12. Taitevkruntimine. Taitevkrunt moodustab vajaliku aluspinna varvile ja lakile ning sellest saab
vélja lihvida pinnale eeltdd kaigus jdanud vaiksemad defektid. Haljad metallipinnad tuleb enne
taitevkrundiga katmist eelnevalt kruntida aluskrundiga. Taitevkrunt kantakse pinnale sobiva
krundipustoliga vastavalt varvimaterjalide valmistaja tehnilisele kasutusjuhendile.

13. Taitevkrundi kuivatus. Taitevkrundi kuivamiseks peab t66ruumi temperatuur olema vahemailt
+18°C. Uldjuhul kuivab taitevkrunt +20 °C juures 2-6 tundi, kuivatamisel kambris +60 °C
pinnatemperatuuri juures 20-30 minutit ja IR-kuivatiga, soéltuvalt kuivatist, 6-15 minutit.

14. Taitevkrundi lihvimine. Kuivanud taitevkrunti pind valmistatakse varvimiseks ette lihvimise
teel ja see on ettevalmistustdédde ks olulisim etapp, sest taitevkrundi pinna kvaliteedist soltub
otseselt varvi- ja lakipinna kvaliteet. Kdik vead, mis krundipinnal ndha on, jaavad suure
tdendosusega nahtavaks ka varvi- ja lakikihi sees. Taitevkrunti lihvitakse kas kasitsi,
kasutades erineva laiuse, pikkuse ja jaikusega lihvklotse vdi ekstsentrik-lihvmasinaga, mille
alustalla vénke amplituud on 2,5-4 mm. Taitevkrundi lihvimiseks kasutatakse abrasiive
karedusega P400-P600.

Pohjalikumalt on ettevalmistustoode etapid kirjeldatud mooduli jargnevates peatiikkides!
Allpool toodud skeem néaitab optimaalset t6dde jarjekorda varvitbokojas.

Marg-marjale meetodit kasutades jdavad vahele jargnevad etapid: Kuivamine(*), Lihvimine (**) ja
Puhastamine (***).

Varvimistookoda

Algus > Puhastamine Lihvimine —> Pahteldamine

\ Varvitooni leidmine /

Kuivamine*
Puhastamine < Katmine < Lihvimine**

v
Aluskruntimine

v

Taitevkruntimine —> Kuivamine* —> Lihvimine**

v

Puhastamine***

'

< Lépp Poleerimine <« Kuivamine* < Véarvimine
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Tolmu-, rasva- ja silikoonijaakide eemaldamine téo6deldavatelt pindadelt. Erinevate
téomeetodite kasutamine.

Opiviljund: Opilane oskab puhastada erinevad pindu varvimise ettevalmistustédde kaigus.

Mida dpetab kogenud automaaler alles alustavale, koolipingist tulnud maalridpilasele? Loomulikult
kodige olulisemat - et pindade puhastamine on énnestunud varvimistd6 eelduseks!

Soidukid ja demonteeritud detailid tuleb enne eelt66 alustamist ja remontvarvimist hoolikalt puhastada.
Selleks pestakse sdiduk vdi demonteeritud detailid vee ja pH-neutraalse autoSampooniga, mis
eemaldab varvi pinnalt vees kergelt lahustuvad saasteained nagu soola, puude vaigu jaagid, tolmu
ning pori.

Soolad nakkuvad varvipinna kiilge talvel, kui teid libeda trjeks soolatakse, kuid jadvad pinnale tihti ka
suveks, eriti juhul, kui autot pole vahepeal pdhjalikult pestud. Erinevad vaigud satuvad puudelt
pritsmetena varvi- ja klaasi pindadele peamiselt kevadise ditsemisperioodi ajal. Tolm ja pori on aga
igapaevane nahtus ja ka peamine péhjus, miks autot regulaarselt pesta tuleks.

- ————

L4

Foto 5 — Auto pesu pihustatava pesuaine ja survepesuriga  Foto 6 — Auto pesu pesuaine ja pesukdsnaga

Pindade eelpesu voib teostada naiteks survepesuri voi voolava veega, tegelik pesemine toimub aga
ambrisse valmis segatud autoSampooni lahust, pesuharja, mikrokiud-pesulappi vdi pesukasna
kasutades. Peale pesemist loputatakse auto alati puhta veega.

Survepesuriga pesemisel peaks valtima liiga suure survega pesemist kohtades, kus vdib eralduda
varvkatte tilkke, samuti drnade plastosade ja liistude laheduses. Sampooni ja pesulapiga pestes on
soovitatav alustada pesemist alt ja liikuda Ulespoole — nii valdite Sampoonise vee triipude kuivamist
pinnale, enne kui auto on loputatud. Soovitame loputada autot puhta voolava veega, see aitab
tekitada nn. ,veekardina“ ja enamus veest voolab ise pinnalt maha. Peale pesemist ja loputamist on
soovitatav auto mikrokiud-kuivatuslapiga kuivatada, et valtida kuivamisel varvipinnale jaavaid veejalgi.

Pindade puhastamine puhastusainetega

Kui tolm, pori ja suurem saaste on auto pindadelt maha pestud, siis puhastatakse pinnad spetsiaalse
puhastusainega (e. pesuainega), mille abil eemaldatakse varvipinnalt torv, 6li, rasv ja kaitsevahade
jaagid.
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Puhastusained jagunevad oma koostise ja kasutusotstarbe jargi jArgmistesse kategooriatesse:

o Metallipuhastusained (ka eelpesu, rasvaeemaldi) - haljaste metallpindade puhastamiseks.
o Silikoonieemaldid — peamiselt krunditud ja varvitud pindade puhastamiseks.

e Varvimiseelne pinnapuhastusaine veepodhistele varvidele — alkoholipohised pesuained
aluspinna puhastamiseks enne varvimist veepdhiste varvidega.

¢ Plastpindade pesuained - Puhastusained, mis sobivad plastide pinna puhastamiseks.

Tapsemalt késitletakse puhastusaineid ja —materjale eelnevalt omandatud peatiikis 3.2.

Plastide puhastamise ja ettevalmistamise tehnoloogia kohta vaadake peatiikk 6.5. Plastide
Varvimine.

Korrektne pinna puhastamine silikoonieemaldiga:

Foto 9 — Pind puhastatakse (ihe puhastuslapiga... Foto 10 — ... ja kuivatatakse teise, puhta puhastuslapiga

Pindade puhastamisel pesu- ja puhastusainetega on soovitav kasutada lahustikindlaid pumbaga
survepudeleid, millega on véimalik pihustada Uhtlane marg kiht puhastusainet pinnale ja seejarel
pihitakse pind esmalt Gihe pinnapuhastuslapiga puhtaks ning seejarel kuivatatakse teise, puhta lapiga.

Kahe puhastuslapiga pinna puhastamine on vaga oluline t66vote ja voimaldab saasteained pinnalt
efektiivselt eemaldada. Uhe lapiga puhastamisel margub lapp kKiiresti ja pinda on tisna raske kuivaks
pihkida, pigem nuhitakse poolmarja lapiga saasteained pinnale laiali ja see vdib hiljem tekitada
nakkuvusprobleeme.

Kui pind on tugevalt maardunud, siis tuleb puhastamist korrata, kuni pind on taiesti puhas.
Pinnapuhastuslapi valimisel tuleb jalgida, et see oleks hea imavusega, ebemetevaba ja sobiv
kasutatava puhastusainega. Puhastuslapid on Ghekordse kasutusega ning kasutatud lapid kogutakse
ohtlike jaatmete kogumise konteinerisse ja havitatakse.
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Pindade puhastamine suruéhuga

Surubhuga puhudes eemaldatakse pinnalt pooridesse ja 66nsustesse kinnitunud tolm ja kuivanud
puhastusaine jaagid, samuti aitab surudhk kuivatada pooridesse jaadnud puhastusainet. Pinna
puhastamiseks suruéhuga on vajalik kasutada surudhu-puhumispistolit. Kindlasti peaks auto pindade
puhastamiseks mdeldud dhupustol olema selline, mille otsik ei krimusta pinda selle vastu puutudes.
Eelistatud on kummist vdi alumiiniumist, Gmardatud servadega otsikuga puhumispustolid.

Fotod 11,12,13 - Surubhuga puhastades énnestub tolm ka siigavatest pooridest hblpsasti eemaldada

Suuremat lihvimistolmu ei tohiks kindlasti pinnalt suruéhuga lihtsalt minema puhuda, sest tekkiv
tolmupilv ladestub Umbritsevatele autodele ja seadmetele ning kahjustab teiste to6tajate tervist.
Seetottu oleks moistlik peale suuremat lihvimist klotsi vdi hdovliga, eemaldada tolm pinnalt
tolmuimejaga, kasutades selleks tolmuimeja vooliku otsas kummist imemisotsikut, et pinda mitte
kriimustada.

Pindade puhastamine vahalapiga

Lisaks eelpool toodud puhastuslappidele, kasutatakse pindade 16plikuks kuivpuhastamiseks enne
varvimist veel ka vahalappe. Vahalapi ndol on tegemist vahaga immutatud marlikanga vdi non-woven
materjaliga ning selle abil eemaldatakse varvimiseks ette valmistatud ja puhastusainega eelnevalt
puhastatud pinnalt, vahetult enne varvimist, vimased ebapuhtused.

Lisaks kangataolisest kootud materjalist vahalappidele on kasutusel ka mahulisest mittekootud

(i. non-woven) materjalist vahalapid. Seda tuupi vahalapi mahuline ja kiuline struktuur koos vahaga
vbimaldavad eriti tdhusat tolmuosakeste eemaldamist ning seda titpi vahalapid sobivad hasti
kasutamiseks veepbhiste alusvarvidega varvimisel, kuna ei jata pinnale vahajalgi. Mahulisi vahalappe
kasutades tuleks valtida liigset survet lapile, et selle valimised kiud varvitavat pinda ei kriimustaks.

Vahalapiga pinda puhastades puhutakse pinnale samal ajal surudhupiistolist 8hku. Ohujuga tdstab
tolmuosakesed pinnalt tles ning need kleepuvad vahalapi pinnale. Samuti ei lase dhuvool vahalapil
liga tugevalt pinnaga nakkuda, valistades vbimaluse vahajaakide pinnale jaamiseks.

Foto 14 - Colad Non-woven vahalapid
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Auto katmine ettevalmistus- ja varvimistédde ajaks. Suurte pindade katmine. Uhe-etapiline
katmine. Uksevahede, pilude ja avade katmine. Mitte-eemaldatavate detailide katmine.

Opiviljund: Opilane omab automaalri tédks vajalikud pdhiteadmised pindade kaitsmisest ja katmisest
eel- ja varvimistdo kaigus.

Varvimisprotsessi kdigus, peamiselt eeltdd kaigus, tekib tavaliselt arvestataval maaral lihvimistolmu,
mis sadestub autole, detailide vahelistesse piludesse ja 6narustesse, pahtlilabidalt pudenev pahtel
vOib sattuda puhtale vigastamata pinnale, lihvmasina voi —klotsiga voib kogemata vigastada varvitava
detaili kbrval oleva detaili varvkatet. Selliste vigade valtimiseks on vajalik mitteremonditavad pinnad
enne eeltdédga alustamist kinni katta. Oige katmine aitab véltida hilisemat ajakulu pindade
puhastamisel voi halvemal juhul auto osalist Ule varvimist seoses eeltéd voi varvimaterjalide
sattumisega pinnale, mida polnud vaja t6ddelda. Tulpilisemad detailid, mis vbivad saada rikutud ja
vajavad vdib-olla vahetust, on uste ja luukide tihendid, antennid ja salongi detailid. Qiged katmisvétted
ettevalmistustdodel aitavad muuta hilisema varvimiseelse katmise oluliselt efektiivsemaks.

Katmise eesmark

Katmise eesmark on kaitsta varvimise eeltdéd ja varvimise ajal auto mittetdéddeldavaid pindu ja
seadmeid lihvimistolmu, mustuse, varvimaterjalide pritsmete ja mehaaniliste vigastuste eest.

Ettevalmistus katmiseks

Kaetav s6iduk peaks olema enne katmist pestud ja korralikult kuivatatud. Marja vdi veetilkadega pinna
katmine kattekilega voib tekitada tosiseid defekte kaetava vana varvi pinnal.

Katmisel kasutatavad materjalid ja to6driistad:

e Erineva laiusega kattepaber

o Kattekile, staatiliselt liibbuv

e Maalriteip (erinevad laiused)

e Vahtteip

e Liistude ja tihendite katmise eriteibid

o Kartongteip vdi armeerimata ventilatsiooniteip

o Kattekile 16ikur

e Maalrinuga

e Jaoturid (dispenserid) paberi ja kile hoidmiseks ja paberi Uhte serva teibi paigaldamiseks

4.3.1 Suurte pindade katmine

Suurte pindade katmine on teemaks siis, kui varvitakse auto kiljes olevad tks vdi mitu detaili ja
enamus auto valispinnast on tarvis kinni katta. Suurte pindade katmiseks kasutatakse tavaliselt kas
kattekilet vOi spetsiaalset laia kattepaberit.

Kattekile on tavaliselt 3,6-4,5 m laiune pollUetileenkile, mis on rulli kokku pakitud ning mille tUks voi
mdlemad pooled on tdddeldud selliseks, et varvimaterjalid nakkuksid kile pinnaga. Eelistada tuleks
staatiliselt auto pinnale liibuvat kilet - selle paigaldus on lihtsam ja kile ei hakka dhuvoolu toimel
lendlema.



AUTOMAALRI 6PIK AMETIKOOLIDELE XN

Kilet on mugav ja tdéhus kasutada just siis, kui varvitavate detailide hulk on vaike ja nad paiknevad
Uksteise lahedal. Selleks kaetakse kodigepealt kogu auto kilega ning seejarel I16igatakse kileldikuriga
kile seest valja varvitavate detailide suurused tikid ja teibitakse kile servad imbritsevate detailide
kilge kinni. Lisakaitseks kruntmaterjalide eest vdib varvitavate detailidega kllgnevad auto osad katta
kitsama, naiteks 20-40 cm laiuse kattepaberiga.

Juhul, kui vaja on varvida auto kiljes mitmeid detaile voi enamus autost, siis on tavaliselt
ratsionaalsem kasutada kattepaberit.

Kattekile eelised kattepaberi ees:

e Lihtne kasutada (katmist saab teostada Uksinda).
¢ Kinnitub staatika abil tihedalt séiduki kiilge.
e Vdimaldab kuni 2/3 ajasaastu.

¢ Vaiksem jaatmemanht.

Kattekile mugavaks paigaldamiseks autole tdmmatakse kokkupakitud kattekile rullist valja, vedades
selle ettevaatlikult Gle kogu auto. Seejarel tdmmatakse kile kilgedele lahti ja auto saab Uleni kilega
kaetud.

Foto 15 — Kattekile paigaldamine autole kasutades jagajat  Foto 16 — Kilega kaetud auto, millel on vaja vérvida esitiib

Kattepabereid toodetakse erinevates laiustes alates 20 cm ja I6petades 1,5 m laiuste paberirullidega.
Kattepabereid valmistatakse erikaaluga 40- 60 g/m?, mida suurem on erikaal, seda tihedam on paber
ja seda labimatum on ta vedelatele varvimaterjalidele, naiteks lakile. Alla 40 g/m? kattepaberi
kasutamise puhul on oht, et paberile pihustatud lakk imbub paberist labi, rikkudes paberi alla jaava
mittevarvitava pinna. Kvaliteetsemad kattepaberid kaetud Ghelt poolt Iabiimbumisvastase ainega, mis
Uhtlasi valdib paberi kiudude irdumist koos varvitolmuga.

OLULINE! Autode ettevalmistamisel ja varvimisel ei tohiks kindlasti kasutada katmiseks ajalehti ja
trukikoja paberijaake, sest need vbivad kaasa tuua mitmeid tolmu ja lIabiimbumise probleeme.

Kattepaberiga katmisel valitakse pinnale sobiva laiusega paber ja silutakse see auto pinnale nii, et
paberi alla ei jadks dhku ning paber ise poleks liialt voltis. Seejarel Idigatakse paberi servad vajadusel
sobivasse kujusse ning teibitakse kinni. Alternatiivina vSikamisele véib servad sobival kaugusel tagasi
voltida ja tekkinud kahekordne serv teibiga pinnale kinnitada. Eriti osavad atomaalrid I16ikavad
kattepaberit suhteliselt vahe ja paigaldavad jagajast tdmmatud kattepaberi pohiliselt voltides ja
kvaliteetse teibiga pinnale kinnitades. Kéik kattepaberi suuremad voldid ja kortsutatud kohad oleks
mottekas siledaks teipida, see valdib varvitolmu sadestumist paberi voltide vahele, mis omakorda vdib
kaasa tuua lahtise tolmu sattumise I6plikult viimistletud, kuid kuivamata lakipinnale. Enne kruntimist ja
varvimist on soovitatav kdik paberiga kaetud pinnad puhastada suruéhuga ja vahalapiga lle puhkides.
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4.3.2 Uheetapiline katmine

Kattekile kasutamisel eeltd6 kaigus, eriti kui on palju krunditavat pinda, on ka olulisi miinuseid.
Naiteks juhul, kui suure efektiivsusega varvitdokojas soovitakse hakkama saada liheetapilise
katmisega, ehk katta auto ainult Uks kord ja kasutada sama katmist ka varvimisel. Just sellisel
juhul on kile kasutamine suhteliselt problemaatiline, kuna krunditolmu ei saa kile pinnalt lihtsalt
suruéhuga maha puhuda, nagu paberi korral. Péhjuseks on kile staatilisus.

Uhe-etapilise katmise korral tuleks eelistada kvaliteetset, kaetud pinnaga kattepaberit ja korge-
kvaliteedilist, lahusti-, vee- ning temperatuurikindlat maalriteipi. Kdige valimine teibikiht vahetatakse
enne varvimist, nii et katmisel tuleks ka sellega arvestada, et 4armine teibikiht oleks kdige peal.

L

Foto 21 — Kattepaberi jagaja koos teibihoidjatega Foto 22- Paberijagaja koos teibihoidjatega kiirendab t66d
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4.3.3 Detailivahede ja avade katmine

Varvimise kaigus satub pihustatav krunt voi varv uste vahedesse ja teistesse auto keres esinevatesse
pragudesse ning vdib sinna jatta inetud varvitolmu randid. Samuti esineb oht, et varvimise kaigus
puhutakse varviplstolist valjuva 6hujoa toimel pragudest valja sinna sadestunud tolm, mis varskele
varvipinnale sattudes rikub varvimistoo tulemuse. Selle valtimiseks tuleb kdik praod ja uksevahed
korrektselt katta, see pole aga alati kdige lihtsam Ulesanne. Vdib vabalt vaita, et auto korrektne
katmine vajab osavaid kasi ja tarka tegutsemist, sest moelda tuleb sellele, kuhu ja kuidas varvitolm
vOib sattuda ja kuidas valtida kuivanud varvimaterjali kihi serva jaavaid teravaid rante.

Kdige tdhusam materjal uste ja luukide katmiseks on spetsiaalne vahtteip, mida maalrite slangis ka
»vorstiks® vOi ,makaroniks” kutsutakse. Tegemist on vahtmaterjalist valmistatud, avatud pooridega,
Umara voi ovaalse ristldikega ribaga, mille tihele kiiljele on kantud liimiriba. Selle liimiriba abil
liimitakse vahtteip ukseava servale, seejarel uks suletakse ning vahtteip katab uste vahele jaava pilu.
Vajadusel vbib suruda vahtteipi plastist pahtlilabida servaga siigavamale uksevahedesse. Tanu oma
elastsusele hoiab vahtteip uksevahe tihedalt kaetuna ning Uimara kujuga teibi pinna raadius aitab
saavutada krundi, varvi vdi laki Uhtlast Gleminekut, ilma konkreetse silmatorkava randita.

Peale varvimise I6ppu on soovitatav vahtteip koheselt eemaldada, et poolvedela varvimaterjali serv
saaks tasaseks valguda. Varvipinna kuivamise jarel on vahtteibist jaanud tleminekuid lihtne vajadusel
tasasemaks poleerida.

Vahtteibi abil on véimalik tekitada sujuv tleminek ka sirgete voi kontuuriga pindade kruntimisel.
Sedasi kaetud krundi Gleminekut on tunduvalt lihtsam siledaks lihvida ja tulemus jaab veatu.

Fotod 25 ja 26 — Vahtteibi kasutamine uksevahede kaitseks auto kiilje vérvimisel
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Vaikeste avade katmine vahtplastteibiga

Tihedaks rulliks keeratud vahtteibi tikiga on vdimalik taita vaiksed avad autokeres, naiteks
kaepidemete avad, poldiavad jne. Kuidas seda teha, vaata jargnevatelt piltidelt:

e Ll

Foto 27 — Véikeste avade katmiseks tehke vahtteibist rull... Foto 28 - ... ja kleepige see kaetava ava servade klilge

Avade katmine sissepoole asetatud teibiga

Tldhjade akna- ja tuleavade katmine valjastpoolt on tihti probleemiks, kuna varvida on vaja kuni ava
servani ja teipi pole kuhugi kinnitada. Vana, kuid seni toimiv nipp on siin paigaldada lai, 38 vdi 50 mm
laiune teip ava serva sissepoole, nii et pool teibist jadks Ule serva, liimipoolega véljapoole.

Nuud voib avale valjast suruda sobiva suurusega kattepaberi ning I6igata paberi servad teibi pealt
tapselt parajaks ning vajutada kinni. Vajadusel vbib sedasi tekkinud teibi ja paberi serva tihenduskoha
ka valjast kitsa teibiga Ule katta. Samal pohimdttel saab katta ka vaiksemaid avasid, juhul kui need on
ainult teibiga seestpoolt katmiseks liiga suured.

Foto 29 — Avade katmine laia teibiga (ja paberiga) seestpoolt  Foto 30 — Vajadusel vib lisateibi kleepida véljapoole
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4.3.4 Tihendite, klaaside ja mitte-eemaldatavate detailide katmine

Akna- ja uksetihendid kaetakse tavaliselt maalriteibiga. Aknatihendite servad on sellisel juhul
soovitatav Ules tdsta, et kontaktist kattevarvi voi lakiga ei tekiks teibi eemaldamisel silmatorkavat ranti.
Selleks kasutatakse kas vahtmaterjalist tihenditésten66ri v6i aarmisel juhul ca. 3 mm labiméoduga
ja pehme isolatsiooniga elektrikaablit. Téstendo6r paigaldatakse spetsiaalse tddriistaga tihendi serva
alla ning seejarel kaetakse Ulestdstetud tihendi serv maalriteibiga. Varvimisel tekkiv rant jaab hiljem
peitu n66ri eemaldamisel tagasi oma kohale laskuva tihendi alla.

Foto 31— Katmisné6ri paigaldamise t6ériist Foto 32 - Aknatihendite katteteip paigaldatuna

Vaga vaikese voi jaiga servaga klaasitihendite servade katmiseks kasutatakse spetsiaalset
aknatihendite katteteipi. Sellel teibil on jaik plastist serv, mis surutakse tihendi ja pinna vahele ning
teibiosa kleebitakse aknaklaasile. Tihendi serv painutatakse teibiga Ules, nii et tihendi ja pinna vahele
tekiks vahe, kuhu varvimise saab I6petada. Peale varvimist eemaldatakse teip ja tihend vajub tagasi
oma kohale, varjates varvikihi serva.

Kui varvimistoo kaigus (nait. hajutamise puhul) otsustatakse mitte eemaldada uste kaepidemeid

vOi suunatulesid, siis on soovitatav maalriteibist jadva terava varvi- voi lakirandi tekkimise valtimiseks
katta see detail kdigepealt ,mustalt® kinni. See tdhendab, et teibitakse kinni kill kogu detail, kuid ei
teibita kinni varvitava pinnaga piirnevat serva. See serv kaetakse teibiga viimasena ning selliselt,

et peale varvi pinnalekandmist ja enne kuivatamist oleks voimalik see teip eraldi maha tdmmata.
Sellisel juhul valgub maalriteibist tekkinud rant tasaseks ning ei torka hiljem silma.

Millisel juhul véib auto varvimisel jatta nditeks tagatuled ja lingid eemaldamata? Peamine erinevus on
selles, kas aravoetavad detailid on auto selle kereosa kiiljes, mis [&8heb varvimisele ka alusvarviga voi
piirkonnas, kuhu jduab hajutamisel ainult lakk. Naiteks alusvarvi pihustustolm jaab tuleklaaside
servade tagakiljelt naha, samas lakitolm on labipaistev ning on seetéttu raskemini margatav.

Uldised nduanded katmiseks

o Katke sdiduk alati taielikult enne lihvimisega alustamist. Kui uksed on eemaldatud, siis
alustage katmist lahtistest ukseavadest, see hoiab dra aegandudvad hilisemad puhastustéod
(naiteks lihvimistolmu ladestumine sisepindadele).

o Kasutades veepbhiseid varvimaterjale, on vajalik kasutada maalriteipe, mis on moeldud seda
tulpi varvimaterjalidega té6tamiseks, ehk veekindla liimi ja kattekihiga teipe. Selle ndude
eiramisel vdib varv imbuda teibiserva alla, jattes sinna ebathtlase randi vdi halvemal juhul
satub varv mittevarvitavale pinnale.

o Kasutage maalriteipi, mille temperatuuri taluvus on vahemalt 80°C, soovitatavalt 100°C.
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Arge jatke teibi rulle kuivamistsiikli ajaks varvikambrisse. See voib pdhjustada teibi liimi
kuivamist ning muuta raskeks teibi lahtirullimise.

Peale kuivatusprotsessi I1dppu on soovitatav kdik kattematerjalid koheselt eemaldada.
Soojadelt pindadelt eralduvad teibid lihtsamalt ja ei jata pinnale liimijaake.

Kasutage paberite, kile ja teipide hoidmiseks ja nende paigaldamiseks mobiilseid aluseid ja
jagajaid, soovitatavalt selliseid, millel on teibi paberi serva paigaldamiseks p6oérlevad
teibialused ja paberi I6ikamiseks statsionaarne hammasnuga.

Foto 33- Korrektsus katmisel on edu alus véarvimisel!
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Korrosioon, selle eemaldamine ja keemiline to6tlemine. Méranenud, osaliselt koorunud ja
olmekahjustustega varvkatte tootlemine. Varvkatte keemiline eemaldamine.

Opiviljund: Opilane teab, mis on korrosioon ja oskab seda eemaldada. Opilane oskab valida
metallipinna puhastamiseks sobiva meetodi.

Oksiidatsioon

Okslidatsioon on keemiline protsess, mille kdigus keemiline aine loovutab elektrone ehk oksiideerub.
Kitsamas méttes on oksidatsioon aine thinemine hapnikuga. Oksideerumise vastandprotsess on
reduktsioon. Redutseerija okslideerub ehk annab elektrone dra. Samal ajal okstideerija liidab need
elektronid, seega redutseerub. Erinevatel ainetel on erinev vdime elektrone loovutada véi liita,
naiteks ménede metallide eripara on see, et nad loovutavad elektrone lihtsalt.

Kergesti elektrone loovutavad metallid on raud ja sellest valmistatud teras. Varvilistel metallidel on see
omadus vaiksem (nait. vask) voi puudub praktiliselt Gldse (nait. kuld).

Kui erineva oksldeerumisvéimega ained omavahel kontakti satuvad, siis siirduvad elektronid alati
madalama oksideerumisvdimega ainelt kdrgema véimega ainele.

e Ainet, mis okstideerib, nimetatakse anoodiks
e Ainet, mis redutseerib, nimetatakse katoodiks
e Kahe erineva aine vahelist toimet nimetatakse galvaaniliseks paariks

Kbige levinum naide galvaanilisest paarist on patarei, milles toimub elektronide voog anoodilt
katoodile.

Rohkem Elektronide
oksideeruvad liikumine

Okslideeruv aine Oksiideeriv aine

Elektronide liilkumine

Joonis 1 — Okstideerumisprotsess Joonis 2 — Elektronide likumine (voog)

4.4.1 Korrosioon ja rooste

Korrosioon on keemilise aine vdi materjali, enamasti metalli, osaline having keskkonnas toimuvate
keemiliste reaktsioonide téttu. Pohiliselt tuntakse korrosiooni kui metallide okstideerimist hapniku
toimel.

Roosteks nimetatakse korrosiooni vormi, milles raud muudetakse raud(lll)oksiidiks.
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Autode kered on pohiosas valmistatud terasplekist ja terase suurimaks vaenlaseks on korrosioon.
Selleks, et kaitsta auto keret roostetamise eest, kasutatakse erinevaid meetodeid, peamised neist on
terase galvaaniline katmine tsingiga ja varvimine.

Galvaanilisel katmisel ehk galvaniseerimisel kaetakse teraspleki pind tsingikihiga. Tsink on aktiivsem
metall kui teras ja enne, kui tsingikiht on taielikult okstideerunud, teras okstideeruma ei hakka, ehk ei
teki terase korrosiooni. Terast kaitseb oksldatsiooni eest ka tsingi oksideerumisel tekkiv ja tugevalt
terase pinnale kinnituv tsinkoksiid. Terase okslideerumisel tekkiv raud(lll)oksiid ehk rooste ei ole
stabiilne ja eraldub terase pinnalt jarjestikuste kihtide kaupa, havitades I16puks teraspleki taielikult.

4.4.2 Korrosiooni eemaldamine

Korrosiooni saadusi ehk roostet on vdéimalik eemaldada nii mehaaniliselt kui keemiliselt. Tuntakse
peamiselt nelja erinevat meetodit rooste eemaldamiseks:

Mehaaniline korrosiooni eemaldamine — selleks on mitmeid erinevaid vahendeid, nagu liivaprits,
kargkettaga- voi traatketta kasutamine ning lihvimine. Mehaaniline puhastamine eemaldab alati mingi
osa ka korrosioonist puutumata metallist ja vale puhastusmeetodi kasutamine véib dhukest plekipinda
tosiselt kahjustada. Kerge pinnarooste saab efektiivselt eemaldada ekstsentriklihvijaga lihvides,
siigavamat roostet sellise meetodiga eemaldada ei saa, kuna see vigastaks liiga stigavalt korval
olevat kahjustamata metalli ning vdtaks liiga kaua aega.

Foto 34 — Pinnarooste saab lihvides eemaldada Foto 35 — Roloc-lihvija on téhus rooste eemaldaja

Slgavamaid Uksikuid roostepesasid saab eemaldada kasutades selleks punkt-liivapritsi. Selline seade
voib olla Uhendatud tolmuimejaga, mis imeb kasutatud abrasiivi (alumiiniumoksiid, klaasipuru, peen
liiv) seadme kogujasse tagasi. Nii ei sattu abrasiiv t66ruumi ja seda on véimalik uuesti kasutada.

Seda tuipi seadmed sobivad hasti autovarvitdokojas vahese rooste taielikuks eemaldamiseks.

~ | &
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Fotod 36,37, 38 — Punktliivaprits on tbhus abiline kiireks ja taielikuks rooste eemaldamiseks
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Soodapritsiga on vdimalik puhastada detailid v6i kogu auto kere kuni halja metallini. Sooda ei
vigasta ega deformeeri metalli ja jatab peale puhastamist jargi ideaalse, sileda pinna.

OLULINE! Soodapritsiga to6deldud pinnad tuleb puhastada spetsiaalse puhastusainega ja lihvida
masinaga voi kasitsi, et tagada krundi ja varvi nakkuvus.

Foto 39 — Auto kere puhastamine soodapritsimise abil Foto 40— Soodapritsiga puhastatud, haljas teraskere

Sooda ei eemalda sligavamat roostet ja roostekohad tuleb jareltdddelda pritsides kas klaasipuru,
peene liiva vdi alumiiniumoksiidiga. Alternatiivina vbib paikset roostet eemaldada keemilise rooste-
eemaldiga vo6i kasutada roostemuundurit.

Keemiliselt saab rooste eemaldada, lahustades selle happega. Levinud meetod on kasutada raua
pinnal rooste lahustamiseks naiteks fosforhapet voi sellel péhinevaid rooste-eemaldeid. Fosforhape
moodustab roostega (Fe20s3) raud(lll)fosfaadi (FePOa4), mis jatab pinnale hallikasmusta kihi, mida
omakorda on vdimalik kergesti eemaldada, kuid mis kaitseb ka edasise roostetamise vastu. Kuna
pinnale tekkiv oksiidikiht on vaga dhuke, siis vajab pind suhteliselt kiiresti kaitsmist krundi ja varviga.
Peale t66tlemist happega on vaga oluline pind veega puhastada, vastasel juhul hakkab hape
havitama ka roostest puremata metalli. Fosforhappel péhinevaid rooste-eemaldeid kasutades tuleb
hoolega labi lugeda tootja poolt lisatud kasutusjuhend ja seda tapselt jargida.

Roostet saab eemaldada ka muid happeid, nditeks sidrunhapet, kasutades. Kuna tegu on hapetega,
siis on oluline kaitsta kdsi kummikinnastega ning valtida happe sattumist nahale, silma ja riietele.
Samuti peab ruumis, kus to6tatakse, olema hea ventilatsioon, et happeaurusid mitte sisse hingata.

Fotod 41 ja 42 — DuPont Metal Conditioner on fosforhappel p6hinev spetsiaalne metallpindade puhasti ja passiveerija

Pinnakihtide eemaldamine vannis (i.stripping). Lddne-Euroopas ja Pohja-Ameerikas on laialdaselt
kasutusel teenus, mille korral klient saab auto kere tuua firmasse kes eemaldab sellelt erinevate
keemiliste puhastusprotsesside kaigus k&ik pinnakatted ja rooste. See vdimalus on ideaalne
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vanasoidukite kerede puhastamiseks restaureerimisel. Protsessi kdigus uputatakse autokere
kodigepealt kdrgendatud temperatuuriga seebikivi lahusesse. Seebikivi lahus eemaldab auto kerelt nii
varvi, 0li kui muud orgaanilised pinnakatted. Peale seda kere loputatakse ja see siirdub jargmisesse
vanni, kus eemaldatakse rooste, kasutades aluselises lahuses toimuvat elektroliusi. Selline meetod
on vaga efektiivne ja eemaldab rooste nii sise- kui valispindadelt taielikult. Niimoodi t66deldud pind
vajab kruntimist paari paeva jooksul, muidu hakkab rooste taas kere pinnale tekkima. Loomulikult on
selline puhastusviis Usna kallis, kuna vajab kalleid seadmeid ja on energiamahukas.

Foto 43 — Auto kere uputatakse seebikivi lahusesse Foto 44 — Peale téétlust jaéb alles vaid haljas metall

Roostet kapseldavad varvid on spetsiaalsed varvid (krundid) mis peaks, vastavalt tootjatepoolsele
reklaamile, suutma tadnu oma keemilisele koostisele roostet kapseldada (e. isoleerida). Nende varvide
keemiline struktuur on vaga tihedate molekulidega ja see ei lase niiskusel ega hapnikul roostetanud
metallipinnale ligi paaseda ning roostetamisprotsess peatub. Nende toodete tegelik efektiivsus kdigub
vaga suurel maaral ja sdltub peamiselt aluspinna ettevalmistamisest. Enamasti on sellised tooted vaga
mirgised ja nende kasutamisel on oluline kummikinnaste ja sobiva hingamiskaitse kasutamine.

Lisaks on sellised varvid eriti tuleohtlikud ja nende kasutamisel peab seetdttu olema vaga ettevaatlik.

Lahtudes raamatu autorite kogemustest ja spetsialistide arvamustest, oleme seisukohal, et selliste
varvide kasutamine autovarvitddkojas ei ole mdistlik, samuti ei soovita selliste toodete kasutamist
varvisiisteemide valmistajad.

Foto 45 - POR 15®, roostet kapseldav vérv Foto 46 — Eelnevalt puhastatud ja POR 15® kaetud pind

Rooste keemiline muundamine on vaga vana tehnoloogia ja seda on kasutatud aastasadu. Naiteks
sepad katsid t6ddeldud raua pinna roostetamise eest kaitsmiseks 6liga ja kuumutasid seejarel dliga
kaetud raudesemeid kdrgel temperatuuril aasil. Selle protsessi tagajarjel tekkis pinnale vaga kéva ja
vastupidav must kiht, mida hiljem hakati nimetama magnetiidiks.



AUTOMAALRI 6PIK AMETIKOOLIDELE [EEF RN

Tegu on vaga kdva raudoksiidi vormiga, mis on tdnaseni efektiivne viis rooste eest kaitsmisel. Kuna
magnetiit on keemiliselt taiesti inertne, siis ei reageeri see ei niiskuse ega hapnikuga.

Tanapaeval on turul mitmeid roostemuundureid, mis kdik kasutavad keemilise muundamise protsessi
kaitsekihi tekitamiseks. Sellised tooted ei sisalda tugevaid happeid ja nende kasutamine on suhteliselt
ohutu. On tooteid, mis samal ajal sisaldavad ka spetsiaalset krunti, mis tekitab stabiilse aluspinna
edasistele varvikihtidele. Samuti leidub tooteid, mis rooste pdhiosas eemaldavad ja tugevamalt pinnas
oleva rooste muundavad.

Foto 47, 48, 49 — FERTAN® véimaldab rooste osaliselt eemaldada ja allesjgénud rooste muundada inertseks aineks

Tuntuim roostemuundur, mida kasutavad ka professionaalsed restaureerimis- ja varvitddkojad, on
Saksas valmistaud FERTAN®, kompleksne keemiline Gihend, mis on suuteline Ules leidma ja
.rundama*“ raudoksiidi ja selle pdhiosas eemaldama. Peale t66tlust ja pinna pesu jaab pinnale inertne
ja kdva must kiht, mis on sobivaks aluspinnaks krundile. Soovitame siiski liigse musta kihi lihvimise
teel eemaldada, kuna ei ole tapselt teada, kui hasti professionaalseks kasutuseks moéeldud krundid
selle kulge nakkuvad. Pikaajalised kogemused ka Eestis on ndidanud, et aine toimib hasti ja roostet
pole t6ddeldud kohtadesse tekkinud ka pikkade aastate jooksul. FERTAN® sobib vaga hasti ka
o66nsuste ja osaliselt varjatud, roostes pindade td6tluseks, oluline on peale aine toimimist 24 tunni
parast kogu pinnale tekkinud lahtine, hallikas jadk (muundatud raudoksiid) pinnalt puhta veega maha
pesta. See eemaldab ka reageerimata aine keemilised jaagid.

Bioloogilised rooste-eemaldid. Viimastel aastatel on turule ilmunud taiesti uut tidpi, bioloogiliselt
toimivad rooste-eemaldid, mis vaidetavalt toimivad vaga hasti. Nende rooste-eemaldite toime p&hineb
kelaatumisel.

Kelaatumine on keemiline protsess, mille tagajarjel tekivad kompleksihendid, kelaadid.
Kelaatumine toimub metalliiooni ja orgaanilise tihendi vahel.

EVAPO-RUSTrm, on USA-s toodetav bioloogiline roostemuundur, mis toimib just valikulise
kelaatumise pohiméttel. Aine koostis ei ole mirgine ja see sisaldab patenteeritud aineosa, mis
paastab valla keemilise reaktsiooni, mille tagajarjel eraldub raudoksiid alusmetallilt ja kinnitub selle
aineosa kilge.

Teraspindu on sel viisil vimalik puhastada neid lahusesse uputades, pinda lahusega piserdades vdi
lahusega killastatud kaltsu asetamisega pinnale. Kéige meeldivam pool on see, et seda tlilipi rooste-
eemaldite kasutamine on taiesti ohutu, ei kasutata mingeid happeid ega mirke ning jaagid on
biolagunevad ega ohusta loodust mingil moel!


http://et.wikipedia.org/wiki/Keemiline_reaktsioon
http://et.wikipedia.org/wiki/Kompleks%C3%BChendid
http://et.wikipedia.org/wiki/Kelaadid
http://et.wikipedia.org/wiki/Metall
http://et.wikipedia.org/wiki/Metall
http://et.wikipedia.org/wiki/Orgaaniline_%C3%BChend
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Foto 50 - EVAPO-RUST™™ Foto 51 — Evapo-Rust iga puhastatud terasdetail

Seda tlilpi tooted on taiesti uus peatlikk rooste eemaldamisel ja sellisena vaga huvitav protsess.
P&himotteliselt kasutatakse mikroorganisme (bakterid voi seened), millel on omadus hankida ja
ladustada rauda. Kuna raud on raudoksiidis (roostes) noérgalt seotud, siis on EVAPO-RUSTw
vdimeline seda siduma, terases olev raud on aga tugevalt seotud ja seda aine ei mdjuta.

Raudoksiid eraldub pinnalt koos toimeainega, see justkui ,pestakse“ maha.

4.4.3 Moranenud, osaliselt koorunud ja olmekahjustustega varvkatte tootlemine

Automaalril tuleb tihti kokku puutuda méranenud ja kooruva varvkattega. Méranenud varvipinna
peamiseks pdhjuseks on plekitdd jarel pinna rihtimise kdigus méranenud varvi eemaldamata jatmine.

Kooruv vdi kahjustatud varvipind vaib olla mitmesuguste protsesside tagajarg, samuti eelmistel
remontvarvimistel tehtud vigade tulemus.

Olenemata sellest, mis on varvipinna kahjustuste pohjuseks, lahendus on ks — kogu vigastatud
varvikiht tuleb kuni metallini eemaldada!

Varvi eemaldamiseks voib kasutada jargmisi vahendeid:

o Ekstsentrik-lihvmasin.

o Kargketas (kargplastketas lisatud abrasiiviga).

¢ Roloc-susteemi lihvkettad ja lihvharjad.

e Liivapritsimine ja soodapritsimine (ainult restaureerimistdéodel).
e Pinnakatte keemiline eemaldamine.

Varvkatte mehaaniline eemaldamine on lihtne, kuid aegandudev téo6etapp. Automaalrid kasutavad
selleks tavaliselt suure vénkeamplituudiga (7-10 mm) ekstsentrik-lihvmasinaid ja spetsiaalseid
orbitaal-lihvmasinaid, mis on veelgi tohusamad. Lihvmasinaga varvikihte eemaldades imetakse
enamus tolmust 1&bi lihvmasina tolmueemaldussisteemi kaudu ara ja see on suhteliselt efektiivne
protsess.

OLULINE! Arge kasutage isegi varvi eemaldamisel suurema karedusega abrasiivi kui P80, need
voivad alusmetalli liigselt vigastada!

Keerulise kujuga detailid ja vigastuste pdhjad saab lihtsalt puhtaks, kasutades kargketast.
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4.4.4 Varvkatte keemiline eemaldamine

See on samuti Uks viis kogu metalli pinnal olevast varvikihist ,lahti saada“. Keemilise eemaldamise
hea omadus on aluspinna vahene kahjustamine. Pahupooleks on protsessi suhteliselt suur mirgisus,
mis eeldab head ventilatsiooni ja isikukaitsevahendite kasutamist.

Varvi keemilise eemaldamise t66protsess:

1. Karestage varvipind kergelt karedama ,karukeelega®“.

2. Kandke keemiline varvieemaldi pintsliga pinnale ja laske mdjuda 3-10 min.

3. Kui varv hakkab kobrutama, eemaldage see pinnalt, kasutades pahtellabidat véi sobiva kujuga
kaabitsat. Ettevaatust, arge metallipinda kriimustage!

4. Vajadusel korrake t66votet, kuni kogu pinnakiht on eemaldatud.

5. Peske pind puhta veega korralikult puhtaks ja seejarel puhastage silikoonieemaldi ja
puhastuslapiga.

Keemilisel varvieemaldil ei ole professionaalses autode avariiremondi t60kojas erilist kasutust, sest
mehaaniline varvieemaldus on kiirem ja efektiivsem. Kill aga on keemiline varvieemaldus arvestatav
meetod vana varvi eemaldamiseks restaureerimistddde 1abiviimisel vdi juhul, kui eelnevalt on
varvimisel tehtud viga, mille tagajarjel on aluspind pehme ja mehaaniline varvi eemaldamine
raskendatud.

Foto 52 — Pinnale kantud keemiline vérvieemaldi Foto 53 — Taielikult varvikihist puhastatud metallipind
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4.5 Pahteldustood

Poliiesterpahtlid, ettevalmistus pahteldamiseks, pahteldamine ja lihvimine. Pritspahtel ja selle
kasutamine.

Opieesmirk: omandada automaalri erialal vajalikud pdhiteadmised pindade kuju taastamisest
pollUesterpahtli ja —pritspahtli abil ning tutvuda pahteldamise protsessiga.

4.5.1 Poliiesterpahtlid

PolUesterpahtel on spetsiaalne, suure taitevdimega toode molkide taitmiseks ja ebatasaste pindade
silumiseks autode remontvarvimisel.

PolUesterpahtel on 2-komponentne toode ja koosneb poliester-sideainet ning taiteainet sisaldavast
pahtlimassist ja sellele lisatavast peroksiidkdvendist, mille toimel muutub pastalaadne pahtlimass
polimeriseerudes kdvaks, pé6rdumatuks taitematerjaliks. Peale kdvenemist saab pahtlit hdlpsasti
lihvida ning anda talle soovitud vorm ja pinnasiledus, nii nagu oli originaaldetailil enne vigastuste
tekkimist.

Poliiesterpahtlite alaliigid on:

o Uldotstarbelised poliiesterpahtlid — méeldud terasplekile pahteldamiseks.

e Universaalsed poliiesterpahtlid — mdeldud ka galvaniseeritud plekil ja alumiiniumil
kasutamiseks.

o Peenviimistluspahtlid — peene struktuuriga, viimistlemiseks méeldud pahtlid.

¢ Plastide pahteldamiseks mdeldud, elastsuslisanditega pahtlid.

Pollesterpahtel tuleb pinnale kanda suhteliselt 6hukestes kihtides. Kui pahtlikiht on liiga paks —
naiteks tanu puudulikule plekitddle — vbib see kaasa tuua varvipinna ndrgenemise ja pahtli
jarelkuivamise tottu madala kvaliteediga viimistlustoo.

4.5.2 Pahtli segamine kdovendiga

Pahtlile lisatakse tavaliselt 2-3% peroksiidkdvendit. Seejarel segatakse pahtlimass kdval, pooridevabal
aluspinnal korralikult l1abi, valtides segamisel dhumullide sattumist pahtlimassi sisse.

Pahtli segamiseks kasutatakse Uhtlast liigutust, surudes kdvendi libisevate liigutustega pahtli sisse.
Kui pahtlimassi toon muutub Uhtlaseks on pahtel kdvendiga taielikult segunenud.

N &
f“l & . ¢ :
Foto 54 — Vitke kitsa labidaga purgist Uhtlane kiht pahtlit Foto 55 — Oiges vahekorras pahtel ja kévendi segamisalusel
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Foto 56 — Segage kévendi (htlaselt pahtli sisse Foto 57 — Kasutage valmissegatud pahtel koheselt
Parim moodus pahtli ja kbvendi korrektseks annustamiseks on pahtliautomaatide kasutamine.

Pahtliautomaadid on saadaval nii statsionaarsete kui ka portatiivsete seadmetena. Statsionaarseid
seadmeid on kahte tllpi: seadmed, mis ainult annustavad dige koguse pahtlit ja kdvendit ning mille
kasutamisel tuleb pahtel kdvendiga automaalril kasitsi segada ja seadmed, mis pahtlimassi ka valmis
segavad.

Viimase paari aasta jooksul on suurt populaarsust véitnud ka portatiivsed pustolitaolised
pahtlisegamisseadmed, millega automaaler saab vajaliku koguse pahtlit otse td6kohal valmis segada
ja ka pinnale kanda. Sellised nn. pahtlipistolid vdimaldavad oluliselt efektiivsemalt t6dtada ja pahtli
kadu neid kasutades on vaga vaike.

W ® B B E R EEETEEREOERENEB® "

Lisada 2% kuni 3% kove_ndﬁ

Foto 58 - Korrektne pahtli segamine ké&sitsi Foto 59 — Pahtli segamise automaatpliistol

Valmissegatud pahtlil on suhteliselt Iihike kasutusaeg - ainult 5 kuni 10 minutit. Seetdttu tuleb pahtel
kohe peale segamist kiires tempos ja tapsete liigutustega pinnale kanda ja Ghtlaseks siluda,
kasutades erineva kujuga ja -materjalist pahtlilabidaid.

OLULINE! Arge segage valmis rohkem pahtlit, kui teil parajasti vaja on, sest polimeriseerumisfaasis
pahtel muutub kasutuskélbmatuks!

Pahtli ladustamisel ja sailitamisel vdib pahtlimassi taiteaine osa vajuda purgi pohja ja &line sideaine
tdusta pahtlimassi pinnale. Segage pahtel alati enne kasutamist purgis korralikult 1abi, ainult nii vdite
olla veendunud, et sideaine ja taiteained on omavahel korralikult segunenud ning pahtlimass
ettendhtud aja jooksul kdveneb.

Varvisiisteemide valmistajate poolt toodetud ja galvaniseeritud pindade pahteldamiseks mdeldud
kvaliteetpahtlite korral eraldumisefekti tavaliselt ei taheldata.



AUTOMAALRI 6PIK AMETIKOOLIDELE [EET N

Kasutage pahtli purgi avamisel alati taiesti puhtaid t66riistu ja samuti valtige pahtli kdvendiga kokku
puutunud tooriistade kasutamist purgist pahtli votmisel, selle tulemusena vdivad pahtli sisse tekkida
kuivad tikid ja pahtel muutub kasutuskdlbmatuks.

Voéimalikud probleemid vale kdovendikoguse lisamise korral:

Liiga vahe kdvendit

o Pahtel ei kuiva valmistaja poolt antud aja jooksul.

e Lihvimine on raskendatud, kuna poolpehme pahtlimass kitib abrasiivmaterjalid kiiresti kinni.

e Pinnale tekivad lihvimisel sigavad vaod ja kriimud.

e Pealekantud varvimaterjalidel tekib jarelkuivamise defekt (vi.peatiikk: Vead vérvimisel ja
nende viltimine ning parandamine).

Liiga palju kovendit

e Pahtel ei kuiva seetdttu kiiremini.

e Uleliigne, aktiivne peroksiidkdvendi jaab reageerimata kujul pahtlimassi sisse ja reageerib
hiljem lihvkrundi ja varviga, jattes pinnale roosakaid laike, mida nimetatakse
peroksiidilaikudeks (vt.peatiikk: Vead védrvimisel ja nende véltimine ning parandamine).

4.5.3 Pahtli kandmine pinnale (pahteldamine)

Varvimistdo kvaliteet séltub suures osas just sellest, kui kvaliteetselt on tehtud pahteldamistdd ja pahtli
lihvimine. Kéveraks pahteldatud auto kere on esmane mark ebakvaliteetsest varvitdost.

Pahteldamise kuldreegel: Mida hoolikamalt ja korrektsemalt on pinnad pahteldatud, seda védhem
kulub aega nende lihvimisele!

Pahteldamisel vajab automaaler lisaks pahtlile ja kdvendile ka Uhtlast puhast ja poorivaba aluspinda
pahtli segamiseks ja valikut pahtlilabidaid segamiseks ning pahtli pinnale kandmiseks. Vaata allpool
toodud fotot:

Poliiesterpahtel Segamis-ja pahteldamislabidad

: k- : Elastne alumiiniumist
Pehme kummist | pahtlilabidas

pahtlilabidas

4

Peroksiidkovendi Poorivaba segamisalus

Foto 60 — Pahteldamiseks vajalik komplekt materjale ja tarvikuid
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Remonditud plekipinnad tuleb enne pahteldamist kdigepealt puhastada rasvast ja mustusest,
kasutades sobivat pinnapuhastusainet, seejarel lihvida thtlaseks ja veelkord hoolikalt puhastada.
Seejarel voib alustada pahteldamist. Ebapiisavalt puhastatud aluspinnad on kdige suuremaks
probleemide tekkepdhjuseks pahteldustéddel, kuna pahtel ei nakku saastatud metallipinnaga!

Tavalised poluesterpahtlid sobivad kasutamiseks vaid haljal terasplekil, nende kasutamisel
galvaniseeritud plekil ja alumiiniumpinnal voib tekkida tdsine nakkuvusprobleem. Nendel pindadel
kasutamiseks on varvisiusteemide valmistajad valja té6tanud spetsiaalsed pahtlid.

Veendu alati enne pahtli kasutamist, et see sobib kokku aluspinna materjaliga. Pollesterpahtli voib
kanda ka eelnevalt epoksiidkrundi vdi 2K-taitekrundiga kaetud ja enne pahteldamist hoolikalt
matistatud ning puhastatud pinnale.

OLULINE! Poluesterpahtleid ei tohi kunagi kasutada otse happekrundiga kaetud pinnal ilma
krundikihti isoleerimata. Happekrundi ja pahtli vahel ei teki keemilise reaktsiooni t6ttu vajalikku
nakkumist!

Pahteldage pinnad kiirete ja tapsete liigutustega, surudes esimese kihiga pahtli vigastuse siigavama
osa sisse ja kattes koheselt teise, laiema pahtlikihiga, kogu vigastatud ala. Kasulik on need
jarjestikkused kihid kanda pinnale Uksteisega risti. Pidage meeles, et pahtlilabida nurk maarab
pahtlikihi paksuse, mida rohkem kaldus on pahtlilabida asend pinna suhtes, seda paksem kiht jaab
pinnale! Viimistlege pahtlikihi pind kiiresti puhta metall- vdi kummilabidaga, nii valdite hiljem liigset
lihvimist! Kummist pahtlilabidas on kogenud automaailri kaes toeliselt kasulik t6oriist — sellega saab
tapselt jargida auto kere kontuure ja saavutada praktiliselt taiesti sileda pahtlipinna.

e o e
SN N N

Foto 61 — Alustage pahtli kandmist pinnale tugevalt surudes Foto 62 — Jatkake kergema survega, et taita vigastused

[

Foto 63 — Pahtlilabida nurgast séltub pahtlikihi paksus Foto 64 — Viimistlege pind ristsuunaliselt pehme kummilabidaga

257
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Kandke pinnale maksimaalselt 1 mm paksune pahtlikiht, kohati vdib kihi paksus olla kuni 3 mm.
Peale kuivamist ja lihvimist ei tohiks pahtli kihi paksus tletada 0,5 mm (500 ym).

Pahtli pinnale kandmisel voib kasutada erinevaid tehnikaid ja olenevalt pinna kujust pahteldatakse
pinnad kas pikisuunaliselt voi ristisuunaliselt. Pikad pahteldamised sirgetel pindadel 6nnestuvad
paremini pikisuunas pahteldades.

Foto 65 - Pahtli kandmine pinnale pikisuunaliselt Foto 66 - Korrektselt pahteldatud pind

Foto 67 - Pahtli kandmine pinnale llevalt alla Foto 68 - Korrektselt pahteldatud pind

Peale pahteldamist puhastage kiires tempos pahteldamisel kasutatud tdériistad. Pahtlilabidate
puhastamiseks on sobiv kasutada nitrolahustit voi spetsiaalset varvitoriistade puhastuslahustit.
Labidale kinni kuivanud pahtlit on vdimalik eemaldada ainult mehaaniliselt.

NOUANNE! Juba kuivanud pahtli véib pahtlilabidalt eemaldada keeva vee abil. Aja vesi metallanumas
keema ja pane pahtlilabidad korraks keeva vee sisse. Metall-labidate kiire soojuspaisumine téttu
tulevad pahtlijadgid enamasti pinnalt lahti.

4.5.4 Pahtli lihvimine

Pollesterpahtel kuivab ja kdveneb suhteliselt kiiresti — umbes 20-30 minuti jooksul 20°C juures.
Seetdttu on véimalik alustada pahteldatud pinnale kuju andmisega kohe peale lihikest kuivamisaega.

Pahtli mittetaielik kuivamine vale kévendikoguse vai liiga lihikese kuivamisaja téttu véib tuua kaasa
mitmeid probleeme, neist olulisim on abrasiivmaterjalide ummistumine kleepuvate pahtliosakestega ja

selle tottu raskendatud voi voimatu lihvimine.

NOUANNE! Pahteldatud pinna puhastamine pinnapuhastusainega véi silikoonieemaldiga enne
lihvimise alustamist kiirendab oluliselt lihvimisprotsessi ja muudab selle efektiivsemaks.
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Pahtli lihvimisel on probleemiks pahtlis olevad poorid ja struktuur. Nende defektide paremaks
tuvastamiseks ja nende eemaldamise jalgimiseks on mugav kasutada kontrastvarvusega
indikaatorkihti. Kuivanud pahtlipinna vdiks katta kerge kihi kontrolltahmaga vo6i kasutada pihustatavat
kontrollvarvi. Soovitame kasutada tahma, kuna see ei kahjusta t66tajate tervist, téidab kdik poorid ja
ei ummista lihvimisvahendeid.

OLULINE! Kindlasti ei tohiks kasutada indikaatorina musta pihustatavat nitro-varvi, selle jaagid vdivad
pooridesse ja pragudesse kuivades hiljem varvi alla mulle vdi pinnale auke tekitada!

Foto 71 — Viimistlege lihvmasinaga karedusega P120-P180  Foto 72 — Lihvige lleminekud pehme alustallaga ja P240-ga

Pahtli lihvimist tuleks alustada suhteliselt jameda lihvpaberiga, et anda té6deldavale pinnale Kiiresti
soovitud kuju — sobiv lihvmaterjalide karedus on P120-P180, vaga suurte pindade korral vdib osutuda
vajalikuks kasutada esimesel lihvimisel ka P80 karedusega lihvmaterjale.

Liikuge lihvimisel jAmedamatelt lihvmaterjalidelt peenematele ja eemaldage esimesest jamelihvimisest
jaanud kriimud karedusega P180-P240 viimistluslihvimisega. Eriti oluline on kdik pahtli servad saaksid
I6puks P240 karedusega Uhtlaseks t6ddeldud, nii valdite jarelkuivamiste tekkimise ohtu. Kasutage
pinna viimistlemiseks lihvmasinaga karedusel P240 kindlasti pehmet vahetalda, see vdoimaldab
viimistleda pinda ilma selle kuju muutmata. Kuju tuleks saavutada kasitsi lihvides.

Jamelihvimisel jatke alati veidi paksem kiht pahtlit pinnale, et seda oleks véimalik edasi téddelda
peenemate karedustega. Kui pahtli pinnast hakkab labi kumama metalli pind, siis tuleb lihvimine
koheselt I16petada — vastasel juhul tekib valja lihvitud metalli pinnast ,saareke”, mida on vaja uuesti
pahtliga katta.

Lihvimisel voib kasutada nii kasitddriistu — klotse ja lihvhddvleid kui ka pneumaatilisi ja elektrilisi
lihvmasinaid.
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Suurte sirgete pindade korral on oluline alustada pinnale kuju andmist alati pika lihvhdéovliga, et
tagada I6plik pinnasiledus. Vaiksemate vigastuste korral voib kasutada ka lihvklotse. Valige klotsi
suurus vastavalt vigastuse suurusele.

Fotod 73, 74 - Pahtli lihvimiseks sobivad erineva kuju ja suurusega lihvklotsid ning -héé6vlid

Klotside ja héovlitega sirgestatud pahtlipinnad viimistletakse [6puks P240 karedusega abrasiiviga
lihvides, selleks kasutatakse tavaliselt 150 mm Umara alustallaga ekstsentrik-lihvmasinat. Laiemate
pindade korral voib kasutada ka suurema, kuni 200 mm tallaga lihvmasinat. Suurte siledate pindade
lihvimiseks sobivad hasti ka suure jdudlusega, pika kandilise tallaga lihvmasinad.

Kui lihvpaber on kulunud, siis vahetage see valja, uus terav lihvpaber I6ikab paremini, andes pinnale
tapsema kuju ja pinnasileduse ning t66 on efektiivsem.

Foto 75 -Pika tallaga lihvmasin Fotod 76, 77 - 200 mm ja 150 mm tallaga ekstsentrik-lihvmasinad

Oluline on pahtlite lihvimisel alati kasutada tolmuarastusega lihvmasinaid ja kasitdoriistu — Gihendatuna
kas tsentraalsesse tolmueemaldusstisteemi vdi liikkuva lihvimistolmuimejaga. Piisavalt tdhusa
tolmudratdmbe kasutamine tagab alati puhta pinna, vaiksema abrasiivmaterjalide kulu ja puhtama
téokeskkonna.

Kasutades tolmuaratdbmbega seadmeid, tuleks valida ka vastavalt perforeeritud abrasiivmaterjalid —
héovlipaberid ja lihvkettad, mis sobivad masina voi klotsi aratbmbe avadega:

B o

Foto 78 - Korrektselt klotsile paigaldatud lihvpaber Foto 79 - Valesti klotsile paigaldatud lihvpaber
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Poliesterpahtli lihvimisel ei tohiks kindlasti kasutada vett, sest pahtli pind on poorne ja veega
lihvimisest tekkiv niiskus imbub pahtli pinna sisse ning vdib hiljem kruntimisel ja varvimisel olla
niiskusemullide tekkimise ning aluspinna korrosiooniprobleemide pdhjuseks!

Hoidke lihvimisel klotsi vo6i héovli pind alati toddeldava pinnaga paralleelselt, arge lihvige serva
vOi otsaga, nii on tulemuseks ebatasane ja kdver pind:

Foto 80 - Oige lihvimisklotsi asend pinna suhtes Foto 81 -Vale lihvimisklotsi asend pinna suhtes

Sama reegel kehtib ka lihvimisel ekstsentrik-lihvmasinaga. Toetage masina tald htlaselt pinnale ja
valtige lihvimist Uhe servaga, vastasel juhul on vdimatu saavutada sirget ja siledat pinda.

Foto 82 - Oige lihvmaina asend pinna suhtes Foto 83 - Vale lihvmasina asend pinna suhtes

Pahtli pinnale kandmisel ja lihvimisel on oluline kaitsta téddeldavat ala imbritsevaid, vigastamata
pindu, vedela pahtli ja abrasiivide kriimustuste eest. Kasutage selleks tugevat kvaliteetset maalriteipi,
vajadusel seda mitmes kihis pinnale kleepides. Kui pealmine kiht saab pahtliga kokku, siis eemaldage
see kohe ja asendage uue kihiga. Katke kinni ka servad ja ddnsused, kuhu pahtli sattumist tuleks
hoolikalt valtida, selle hilisem eemaldamine on ajamahukas ja keeruline ettevétmine.

Tavaliselt ei piisa pinna Uhekordsest pahteldamisest ning peale esimese pahtlikihi kuivamist ja
jamelihvimist on vaja pahteldamist korrata. Sellisel juhul tuleks lihvimisjdagid pahtlipinnalt eelnevalt
eemaldada ja pind puhastusaine ning puhta puhastuslapiga puhastada ja surudhuga kuivatada.

Fotod 84, 85 — Enne teistkordset pahteldamist puhastage pind silikoonieemaldiga ja seejérel kuivatage korralikult surubhuga
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Peale pahtli siledaks lihvimist ja Gleminekute viimistlemist peenema karedusega lihvmaterjalidega,
kaetakse lihvimisel paljastunud haljad metallipinnad kdigepealt korrosioonikaitsekrundiga (happekrunt
vOi epoksiidkrunt) ja alles seejarel kantakse pinnale taitevkrunt.

Enne kruntimist tuleks matistada ka pahteldatud alast valjapoole jaav originaalvarv vahemalt 20 cm.
ulatuses, kasutades selleks valikuliselt kas:

e Punast lihvvilla (naiteks Mirlon Total Fine).

e Abrasiivkasnasid (naiteks 3M Soft Pad Fine).

e Poroloonalusel lihvpaberit (P240-P320).

e Lihvmasinat koos pehme alustallaga ja P240-P320 ketast.

Foto 86 — Viimistlege (ileminekud lihvmasinaga P240-P320 Foto 87 — Matistage kontuurid ja servad punase lihvvillaga

4.5.5 Poluester-pritspahtel

Suurte ebatasaste pindade korral ja vanasoidukite restaureerimisel voib osutuda vajalikuks poliester-
pritspahtli kasutamine. Pollester-pritspahtel on praktiliselt tavalise pollesterpahtli vedel, pihustatav
variant, mis vbimaldab spetsiaalse pustoli (otsik 2,0 -2,5 mm) abil kanda pinnale Uhtlase paksu kihi
pahtlit. PolUester-pritspahtli lihvimine on suhteliselt kerge ja mugav - nii on véimalik saavutada vaga
sirgeid pindu ja tapseid kontuure suhteliselt kiiresti.

PolUester-pritspahtli segamine sarnaneb pahtli segamisele — talle lisatakse samuti peroksiidkdvendit,
kuid see on tavaliselt vedelal kujul ning lihtsama annustamise jaoks tuleb seda lisada 5%.

Peale pritspahtli pihustamist ja kuivamist lihvitakse pind siledaks, puhastatakse ja krunditakse sobiva
taitevkrundiga. Tanu aluspinna siledusele ei ole vaja taitevkrundist enam paksu kihti teha, piisab
kahest normaalsest krundikihist, see peaks tagama 80-100 um. paksuse kuiva krundikihi.

PolUester-pritspahtlite kasutamine on aasta-aastalt vahenenud, kuna taitevkrundid véimaldavad Ghe
toovottega saavutada piisavalt paksu ja kvaliteetse pinnakihi ning Uks té6etapp jadb vahemaks, mis
tdhendab olulist aja kokkuhoidu. Mingit muud tehnilist otstarvet peale pinnale Uhtlase ja piisavalt
paksu materjalikihi tekitamine, mille saab kerge vaevaga sirgeks lihvida, pritspahtlil pole.

Pritspahtleid kasutatakse tdna peamiselt vaid vanasdidukite restaureerimisel ja vaga suurte vigastatud
pindade sirgestamisel, tltpiline naide on rahevigastustega autod, kui katust ja kapotti ei vahetata.
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Foto 90 -Kuivanud pritspahtel — kihi paksus 200-400 um Foto 91 -Uleni Poliiester-pritspahtliga kaetud auto

OLULINE! PollUester-pritspahtel ei ole krunt vaid vedel pahtel. Pollester-pritspahtlit ei tohi kunagi
kanda haljale metallipinnale, pind tuleb eelnevalt kruntida, kasutades selleks epoksiidkrunte voi
happekrunti + 2K-taitevkrunti.

Méne varvivalmistaja valikus on ka spetsiaalsed 2K-nakkekrundid, mida vdib pollester-pritspahtli alla
pihustada ka marg-marjalt. Jargige tépselt varvisusteemi valmistaja tehnilist kasutusjuhendit!

. Taitevkrunt
Epoksiidkrunt

Foto 92 - Korrektne alusmaterjalide jarjekord polliester-pritspahtli kasutamisel. Pritspahtli all on kasutatud epoksiidkrunti
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Erinevate alus- ja taitevkruntide valimine vastavalt aluspindadele ja valitud to6protsessile.
Lihvimine ja karestamine enne kruntimist. Kruntimine. Krundi lihvimine. Erinevate to6voétete
ja -vahendite valimine. Mdrg-marjale kruntimismeetod. Pinna kvaliteedi kontroll.

Opiviljund: Opilane oskab valida vastavalt aluspinnale sobivad materjalid ja téémeetodid pinna
ettevalmistamiseks ja kruntimiseks enne varvimistoid.

Kruntimine on varvimise eelt66 oluline osa, mis thelt poolt tagab aluspinna isoleerimise ilmastiku-
mdjude eest ja takistab korrosiooni tekkimist ning teiselt poolt loob tugeva aluspinna varvi peale-
kandmiseks, mis vdimaldab saavutada varvkatte pikaealisuse.

4.6.1 Erinevate alus- ja taitevkruntide valimine vastavalt aluspinnale

Peale aluspinna ettevalmistamist, pahteldamist ja pahtli lihvimist algab eelt6d jargmine etapp —
pindade kruntimine. Kruntimine jaguneb kaheks osaks:

1. Aluskruntimine

e Tagab aluspinna korrosioonikaitse.
e Tagab aluspinna ja jargneva varvimaterjali vahelise nakkuvuse.

Aluskrundiga tuleb katta kéik haljad metallipinnad, olenemata sellest, kas tegu on uue ja kohati halja
metallini lihvitud detailiga vbi remonditud detailidega, mida on lihvitud ja millel on samuti paljastunud
haljas metall.

Aluskrunt valitakse aluspinna jargi, see peab sobiva aluspinna metalliga (v&i plastiga). Eriti hoolikas
tuleb olla tsingitud terase ja alumiiniumi kruntimisel, et tekiks vajalik nakkumine jargmiste kihtidega.

2. Taitevkruntimine

e Tekitab puhverkihi aluspinna ja varvkatte vahel.

e Tagab nakkuvuse aluskihtide ja kattevarvi vahel.

e |soleerib aluspinnad valiskeskkonna eest.

e Parendab varvikihi korrosioonikaitset (sisaldab reeglina korrosioonikaitse inhibiitorit).
e Loob tugeva ja sileda aluspinna alusvarvile ja lakile (v6i pinnavarvile).

e Vdimaldab pinnalt valja lihvida vaikemaid defekte ja ebatasasusi.

Taitevkrundiga peab katma kogu eelnevalt t66deldud aluspinna ja aluskrundi ning sellest moodustub
Uhtlane tugev aluskiht, mida on véimalik lihvimismasinaga ja kasitsi siledaks lihvida, et moodustuks
ideaalne aluspdhi edasiseks pinna varvimiseks.

Taitevkrundid jagunevad omakorda:

e Lihvitavateks taitevkruntideks e. lihvkruntideks

o Mittelihvitavateks taitevkruntideks e. marg-marjale kruntideks

Kruntimisel kasutatavate virvimaterjalidega tutvusime pohjalikumalt selle raamatu eelmises
peatiikis. Vajadusel vaata lisainfot peatiikist 3.6 Eelt6de materjalid.
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Kéesolevas peatikis keskendume kruntimise protsessi olemusele ja eriparadele ning krunditud pinna
ettevalmistamisele varvimiseks.

Uks olulisemaid kiisimusi varvimise eeltéd planeerimisel on — kas kruntida kogu detail véi ainult
pahteldatud / remonditud kohad? Vastust polegi nii lihtne anda.

Kruntides koik pinnad iileni, ka siis, kui vigastatud ala on suhteliselt vaike, ei tee kvaliteedi koha
pealt midagi halba, kuid on ebavajalik kulu. Samuti oleks mdistlik osalise vigastuse korral, kui vigastus
on varvitava detaili Uhes otsas, jatta tlejddnud detaili pind puutumata ja kasutada seda ala hiljem
varvi hajutamiseks detaili sisse, sellega valdite véimalikke tooniprobleeme ja t66 muutub kiiremaks
ning 6konoomsemaks.

Kruntides koik vigastused eraldi laikudena tekib veelgi suurem probleem — kdik krundilaikude
servad on vaja hiljem siledaks lihvida ja see on vaga ajamahukas t66, samuti on suhteliselt suur oht,
et keset siledat detaili pinda krunditud laikude servad hiljem siiski veidi jargi kuivavad ja lakipinnale
tekivad inetud ,saared”.

Eelpooltoodud faktidest Iahtuvalt peaks enne t66le asumist tegema plaani, kuidas tegutseda. Tark
automaaler hindab vigastuste asukohti ja arvu ja teeb selle jargi otsuse, kas kruntida kogu detail voi
osa sellest. Voimalusel peaks valtima tleminekuid siledatel pindadel krundilt vanale varvile (v.a.
hajutuse korral) ja pitidma krundi Glemineku sobitada vahemnahtavatesse kohtadesse.

Sobivad kohad krundi lileminekuks on kere kontuuride ja pinna kuju muutuste servad, eriti kaval on
teha tleminekud liistude ja muude hiljem paigaldatavate dekoratiivdetailide alla, siis on tGlemineku
viimistlemine lihtne, vdi pole see lldse vajalik.

Osalise ala kruntimine

Pahtel Kogu detaili kruntimine Taitevkrunt

Joonis 3 — Otsus osalise véi lleni kruntimise kasuks séltub vigastuse arvust, asukohast ja suurusest

Uleminekute tegemiseks vdib ka kruntimisel kasutada vahtteipi, see tagab suhteliselt lauge
Ulemineku ja lihtsustab hiljem oluliselt lihvimist. Otse maalriteibini kantud krundi serv vib isegi peale
hoolikat mahalihvimist kergelt varvi alt ndha jaada. Vana varvi ja krundi pinna kévadus on erinev ja
lihvimisel voib tekkida varvi sisse kergelt kdrgem koht, tapselt vastu mahalihvitavat krundipinda. Selle
valtimiseks ei tohiks kunagi kruntida paksus kihis kuni teibi voi kattepaberi servani.

Vaatleme katmist kruntimiseks allpool eraldi ja kirjeldame ka vahtteibi kasutamist katmisel.
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4.6.2 Uute tehasedetailide (OEM) ettevalmistus kruntimiseks

Seda, milline kruntimismeetod remonditava detaili korral valida ja kui suurele pinnale krunti pihustada,
vaatlesime juba eelnevalt. Mida aga teha uute, tehase ,musta krundiga“ detailidega?

Kdigepealt — kdik tehasekrundiga detailid tuleb alati katta taitevkrundiga, kas marg-marjale
tehnoloogiat kasutades vdi lihvitava taitevkrundiga. Tehase ED-aluskrunt ei ole piisava kihipaksusega
ega omadustega, et tagada auto kere vastupidavust ilmastikule ja valistele mdjudele. Otse
tehasekrundile varvides hakkab aluspind roostetama ilmselt juba 3-6 kuu méédudes. Uued
keredetailid tulevad tehasest originaal-aluskrundiga (ED-krunt) ja see krunt on ideaalseks korrosiooni-
kaitseks. Lihvimine lihvmasinaga ei sobi uute detailide ettevalmistamiseks seetdttu, et suure
tdenaosusega lihvite krundi detaili servadest labi halja metallini, servad on aga roostetamise
seisukohalt kdige problemaatilisemad kohad.

OLULINE! Mitte mingil juhul ei tohiks tehase originaalkrunti eemaldada ega oluliselt vigastada!

Vigastamata uute detailide ettevalmistamisel piisab matistamisest punase lihvvillaga
(,karukeelega®) ja korralikust puhastamisest silikoonieemaldiga. Teatud juhtudel pole vaja isegi
karukeelega matistamist, sest mdnede varvivalmistajate (Standox, PPG) uued universaalsed
taitevkrundid sulatavad originaalkrundi pinda teatud maaral ja nakkuvad sellega keemiliselt. Selliste
kruntide kasutamine hoiab kokku aega ettevalmistustédde etapis.

Sellele vaatamata soovitame ka selliste toodete kasutamisel matistada vahemalt krunditava detaili
servad ja kandid, sirgetel pindadel ei tekki kindlasti nakkuvusprobleeme, kuid servad on kriitilised alad.

Kui uuel tehasedetailil on vigastusi (kriimud ja molgid), siis tuleks need eemaldada lihvides ja
vajadusel vigastused pahteldada ja lihvida. Ulejaénud detaili pinna vdib karestada karukeelega.

Foto 93 — Lihvige vigastatud ala puhtaks lihvmasinaga P180  Foto 94 — Pahteldage ja lihvige vigastus siledaks lihvmasinaga

Foto 95 — Té6delge lilejaénud detail punase karukeelega Foto 96 — Puhastage silikoonieemaldi ja suruéhuga
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4.6.3 Remonditud aluspindade ettevalmistus kruntimiseks
Lihvimine ja karestamine enne kruntimist

Enne kruntimist peavad lihvitud pinnad olema viimistletud selliselt, et kruntmaterjal suudaks
ettenahtud kihipaksuse juures taita eeltdo kaigus lihvimisel tekkinud kriimud ja vaiksemad pinna
defektid. Taitevkrundiga stigavate kriimude, pooride ja aukude ,uputamine® vdib pdhjustada krundi
mittetaielikku l&bikuivamist ja hilisemat pinna ,dravajumist®.

Lihvimata pinnad tuleb aga enne kruntimist karestada, et tagada kruntmaterjali nakkumine pinnaga.

Foto 97 — Vigastuste servad tuleb maha lihvida sujuvalt Foto 98 — Ala B nimetatakse ,krundi lileminekualaks*

Ulal paremal toodud pildil on nadidatud pinna kruntimiseks ette valmistatud pind. Kogu vigastatud pind
on puhastatud, lihvitud, pahteldatud, pahtel siledaks lihvitud ja uuesti puhastatud.

Enne alus- ja taitevkruntimist lihvitakse ala A karedusega P240 ja krundi nn. ,dleminekuala“ B,

(juhul, kui detaili ei krundita I6puni) lihvitakse karedusega P320. Lihvimiseks kasutatakse ekstsentrilist
lihvmasinat ja selle lihvtalla all 10 mm paksusega pehmet vahetalda, mis véimaldab jargida lihvitava
detaili kontuure. Eesmark on pind Uhtlustada, mitte selle kuju muuta!

Kohtades, kus lihvmasinaga on ligipaas piiratud vdi puudub, karestatakse pind kasitsi, kasutades
sobivat meetodit, naiteks pehmel alusel kasilihvpaberit, lihvvilla (karukeelt) voi lihvkasnasid.

Kui pinnad on lihvitud ja karestatud, tuleb neilt eemaldada lihvimistolm ja pinnad korralikult
puhastusainega pesta ning kuivatada, kasutades ,kahe lapi“ tehnikat. Jargneb kuivatamine
surudhuga. Kui krunditavad alad on puhastatud ja kuivatatud tuleb mittekrunditavad alad katta.
Kasutage osalisel kruntimisel katmist mé6da servi ja kante, siledatel pindadel kasutage vahtteipi.

T
Plaanitav

krum

Foto 99 — Kasutage osalisel kruntimisel katmist mé6da kante  Foto 100 — Siledal pinnal katke kaugemale ja hajutage krunt
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Foto 101 — Paigaldage lisaks vahtteip, et véltida jarsku serva Foto 102 — Detail on valmis osaliseks kruntimiseks!

4.6.4 Kruntide pinnale kandmine
Aluskruntide pinnale kandmine

Aluskrundid kantakse pinnale pihustamise teel. Kasutatakse selleks sobiva pihustamisotsikuga varvi-
voi krundipustolit. Eelistama peaks madalsurve (HVLP) pistoleid, mis véimaldavad saasta 20-30%
materjali vOrreldes normaalsurve varvipustolitega. Plstoli pihustamisotsiku valik sdltub kasutatava
materjali viskoossusest, mis on naidatud krundi tehnilises kasutusjuhendis. Aluskrundid on tavaliselt
madala viskoossusega (eriti happekrundid) ja seetbttu on sobiv otsik tihti 1,3 kuni 1,4 mm.

Kuna tavaliselt on tddkodades kasutatavad kruntmaterjalide pihustamiseks méeldud madalsurve
krundipustolite otsikud oluliselt suuremad, vahemikus 1,6-1,9 mm, siis need aluskrundi jaoks ei sobi,
sest pinnale satub Uhe pihustamiskihiga liiga palju materjali ja see véib pinnal voolama hakata, samuti
pikeneb liiga paksu kihi korral oluliselt ka krundi kuivamisaeg. Seetdttu on tihti vajalik kasutada
aluskrundi pinnalekandmiseks pinnavarvile méeldud varvipustolit vdi muretseda krundipUstolile
spetsiaalne, vaiksema labimd6duga otsik.

Nagu juba 6eldud, Iahtuvalt aluskrundi pdhillesannetest tuleb kruntida kéik haljad metallipinnad, mis
on eeltdd kaigus paljastunud.

Foto 103 — Aluskrundi (happekrundi) pinnale kandmine Foto 104 — Aluskrunditud pinna katmine téitevkrundiga

Aluskrundiks olev happekrunt pihustatakse aluspinnale the vdi kahe dhukese kihina ning peale
vahekuivatusaega (tavaliselt 20-40 min.) v8ib pinnale kanda taitevkrundi. Epoksiidkrundiga pindade
isoleerimisel vbi korrosioonikaitseks enne pahteldustoid, kantakse see krunt pinnale tavaliselt kahes
kihis ja kuivatatakse. Epoksiidkrunt vajab kuivanult ja enne edasist to6tlemist kerget lihvimist
karedusega P240-P320.

Vaata aluskruntide kohta lisaks peatiikist 3.6 Eelto6de materjalid.
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Taitevkruntide pinnale kandmine

Taitevkrunt kantakse pinnale samuti pihustamise teel. Selleks kasutatakse kas sobiva pihustamis-
otsikuga varvipustolit voi spetsiaalset krundipiistolit. Krundipistolid on tavaliselt madalsurve
varvipustolid (HVLP), mis on optimeeritud just kdrge viskoossusega kruntmaterjalide pihustamiseks
vdimalikult vaikeste kadudega. Kuna krundi pind hiljem lihvitakse, siis ei pea see olema nii sile kui
varvi- voi lakipind ja seetdttu on véimalik pUstoli atomiseerimisvéimet ja vérvijoa kiirust vahendada,
mis omakorda suurendab pinnale jdudva materjali hulka ja seeldbi 6konoomsust.

Sobiva suurusega pihustamisotsikud VOC-normidele vastavate taitevkruntide pihustamiseks jaavad
vahemikku 1,5-1,9 mm.

Vaata vérvi- ja krundipiistolite kohta lisaks peatiikist 2.3 Materjalide pealekandmise vahendid.

Taitevkrundi toosegu valmistamisel tuleks arvestada krunditava ala suurust, sisetemperatuuri
varvikambris vdi kruntimisalas ja suhtelist 6huniiskust, samuti seda, kui paks krundikiht soovitakse
pinnale kanda. Vastavalt nendele parameetritele peaks valima antud tingimustesse sobiva krundi
kdvendi ja lahusti.

Foto 105, 106, 107 — Sobivad vahendid téitevkrundi té6segu tegemiseks. Krundi segamine mééduanumas, viskoosuse

mabétmine

Tavaparasest erinevate tingimuste korral peaks md6tma krundi toosegu viskoosust ja seda
vajadusel muutma lahusti lisamisega. Lahustit &ra vétta loomulikult ei saa, kuid siis peaks valima
tegelikule viskoossusele vastava pihustamisotsikuga krundipustoli.

NOUANNE. Eelistama peaks ,aeglasemaid“ komponente, sest nende kasutamine annab tulemuseks
siledama pinna ja hiljem on pinda oluliselt kergem lihvida. Samuti vahendab see krundi kulu ja mis
kdige huvitavam, ei pikenda oluliselt kuivamisaega, kuna kihipaksus on reeglina vaiksem.

Foto 108, 109 — Eraldi detailide dleni kruntimisel alustage téitevkrundi pihustamist detaili alaosast ja liikuge jark-jargult tilespoole
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Taitevkrundi pihustamisel pindadele, millel on pahtliga parandatud vai valja lihvitud vigastusi, jalgige
alati printsiipi, et esimene krundikiht pihustatakse kdige laiemale alale, sinnamaani, kuhu soovite
krundikihiga minna. Teise krundikihiga kaetakse vaiksem ala esimese kihi sees, mis katab rohkem
vigastust ja kolmanda krundikihiga veelgi vaiksem ala, ainult veidi suurem, kui vigastatud ala.

See on reegel mille vastu pidevalt eksivad ka professionaalsed automaalrid ja imestavad, miks aeg-
ajalt kuivab lakipinnast valja ringikujulisi kontuure ja esineb ndelatorke suurusi augukesi, mis
paiknevad ringina véi poolringina. Vaadake palun seletust sellele nahtusele all olevalt skeemilt:

Kuivad krundi pritsmed Korrektne tulemus
lihvimine
‘ e
Kuivad krundi pritsmed Poorsed saared servades

ivimine ey

Joonis 4 — Pbhjus, miks seest vélja kruntides vbib tekkida probleeme, on sellel skeemil lahti seletatud

Kuna tanapaevased taitevkrundid kuivavad suhteliselt ruttu, siis jdavad valet pidi kruntides (seestpoolt
valja) eelmise krundikihi serva tekkinud lilepihustuse pritsmed osaliselt jargmise kihi alla ja see koht
vOib jdadda poorseks, kuna jargmine kiht ei suuda enam Kkiiresti kuivanud pritsmetega kokku sulanduda.
Kruntides diges jarjekorras (laiemalt alalt kitsamaks), valdime seda probleemi, sest iga kihi Glepihustus
jaab eelmise peale (mitte alla) ja eemaldatakse lihvimise kaigus.

VARVIMATERJALIDE PIHUSTAMISE KULDREEGEL:

Krunditakse alati laiemast alast kitsamaks, varvitakse aga viaikemast alast suuremaks!

Ulemikualad paksema kihi all
Parem Ulevaade iileminekutest
Servaalade nakkumine hea

\Pa rim tulemus Z/

Joonis 5

Rl

270
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Uleni krunditavate uute ja ka remonditud detailide kruntimine on suhteliselt lihtne, soovitame siin
kasutada alt-Ules kruntimismeetodit, nii valdite Ulepihustuse kuiva tolmu sattumist detaili alaosale, seni
kuni krundite detaili Glemist osa. Alumistele pindadele langenud pihustustolm véib halvendada
krundikihi nakkumist, samuti vdib olla probleemiks saavutada Uhtlaselt siledat pinda.

Ka oma tegevuse jalgimine on seda pidi kruntides paremini kontrolli all ja alustades detaili alaosast,
saab olla kindel, et see kriitiline ala kindlalt piisava krundikihiga kaetud saab.

Fotod 110, 111 — Ka suuremate kruntimistééde korral, kui pinnad krunditakse (leni, on soovitatav liikuda alt liles

Lihvitavat taitevkrunti kantakse pinnale vastavalt toote tehnilises kasutusjuhendis toodud infole -
kihtide arvule ja kihipaksusele. Pihustuskihtide arv vdib erinevatel taitevkruntidel olla vaga erinev.
Naiteks, kui toote tehnilises informatsioonis on margitud kaks pihustuskaiku ja kuivanud kihi
paksuseks on ette ndhtud 50-70 pym, siis on tegemist normaalse isoleeriva taitevkrundiga. Kui on aga
lubatud taitevkrunti pinnale kanda kolm kuni neli pihustuskihti ja kuivanud kihi paksuseks on margitud
120-200 um, siis on tegemist suure taitvusega taitevkrundiga.

Oluline on meeles pidada, et liga paksu (paksema kui maksimaalselt TTK-s ette nahtud) krundikihi
puhul pikeneb krundi kuivamisaeg markimisvaarselt ning paksu krundikihti pole soovitav kuivatada
infrapunakuivatiga.

Taitevkrundi pinnalekandmisel pihustatakse esimene krundikiht 8hemalt (ca. 70% taiskihist), nii
aurustuvad lahustid sellest kihist kiiremini ja ei imendu aluskihtidesse. See nn. eelkruntimiskiht
isoleerib aluspinna jargmise, marja krundikihi eest. Pihustades koheselt taiskihi, voivad taitevkrundis
olevad lahustid imbuda alumistesse pinnakihtidesse ja pdhjustada nende kihtide turdumist.

Jargmised krundikihid pihustatakse normaalsete kihipaksustena, n.6. taiskihtidena. Taitevkrundi pind
on soovitatav pihustada sama siledaks kui pinnavarvi puhul — siis on kuivamisjargne lihvimine
tunduvalt lihntsam ja kiirem. Vaga tahtis on kinni pidada vahekuivatusaegadest krundi kihtide vahel.
Jargmise krundikihi tohib pinnale kanda alles siis, kui eelmine kiht on taiesti matiks muutunud.

Vahekuivatusaega ei tohi vagisi kiirendada suruéhu puhumisega marjale krundipinnale. Vahekuivatus-
ajast mittekinnipidamisel ja suruéhuga kuivatamisel jaab lahusti alumistesse materjalikihtidesse,
takistades krundi ja kdvendi vahelise keemilise reaktsiooni (poliimerisatsiooni) toimumist. Selle
tulemusena kuivab labi ainult taitevkrundi pealmine kiht ning selle mahalihvimisel paljastuvad
alumised, osaliselt Iabikuivamata, krundikihid.

Paksu krundikihi kuivatamisel infrapunakuivatiga (kuivatab kihti seestpoolt valjapoole) véib krundikihis
sisalduv vedel lahusti kdrge temperatuuri korral keema hakata ning pressib end varvikihi pindmistesse
kihtidesse, jattes pinnakihi sisse peenikesed poorid. Selliseid poore kutsutakse ,néelaaukudeks®, mis
varvimisel annavad endast marku peenikeste tappidena, mida kattevarv ei taha katta.
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Joonis 6 — Pooride tekkimine liiga paksu krundipinna sisse kuivatamisel IR-kuivatiga

Lihvmasin

Lahustimullist pinna
sisse jaanud poorid

N\
B

Taitevkrundi kiht

Joonis 7 — Krundikihi pinda tekkinud poorid avanevad lihvimisel ja jétavad endast jérgi ,nbelaaugud®, mida vérv ei taha katta

Tiksotroopsete omadustega tiitevkrundid. Aasta 2012 [8pus ilmusid varvitddkodadesse uued,
tiksotroopsete omadustega taitevkrundid, mida oli véimalik pinnale kanda Uhes t66kihis (kaks
pihustuskihti ilma vahekuivatuseta) ja mis sellele vaatamata vdimaldasid hélpsasti saavutada Uhe
kaiguga ja ilma vahekuivatuseta lile 100 ym paksuse kuiva krundikihi.

Naide: Standox VOC Xtra-Fiiller on Uks sellistest toodetest ja omab vaga huvitavaid omadusi:

e Vdimalik on pihustada OEM-krundile ilma seda eelnevalt matistamata.

e Uhe té6kihiga saavutatakse ca. 100 um paksune pinnakiht.

e Vdimalik pihustada kuni kolmes kihis, sel juhul saavutatakse max. 240 ym paksune kiht.

e Tanu tiksotroopsusele on krundi kiht servadel sama paks kui siledal pinnal, valdib labilihvimist.

e Saab pihustada suhteliselt peene otsikuga varvipustoliga, soovitatav on 1,5 mm. Tulemuseks
on eriti sile pind ja lihike td6aeg lihvimisel.

e Saadaval kolmes erinevas varvis: valge, hall ja must, mida voib omavahel segada.

e Unes td6kihis pihustamise korral kuivab eriti kiirelt, saab lihvida peale 2 tunnist kuivamist
toatemperatuuril.

Tundub, et sellised krundid on taitevkruntide jargmise pélvkonnana juba té6kodades kanda kinnitanud
ja kruntimise meetodeid ja arusaamu tuleb ilmselt tsiselt revideerida!
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Marg-marjale taitevkrunt pihustatakse Gldjuhul varvipustoliga tGhe véi 1,5 kihina. Krundi kuiv
kihipaksus jaab vahemikku 25-35 ym. Peale pihustamist lastakse marg-marjale taitevkrundil
vahekuivada, enne varvi ja laki pihustamist pinnale.

Marg-marjale kruntimisststeemi korral tuleb eriti tapselt jargida konkreetse varvisisteemi ja
kasutatava toote tehnilist informatsiooni.

Kombineeritud kruntimine. Tihti tuleb ette olukordi, kus suuremate avariide korral leidub sama auto
kiljes uusi, tehasekrundiga detaile ja remonditud vanu, varvitavaid osi. Harjumusest kipuvad maalrid
sellisel juhul ménikord varvima uued, vigadeta detailid marg-marjale kruntimis/varvimismeetodil ja
vanade, remonditud detailide pinnale kandma lihvitava taitevkrundi. Selline tegevus on nii aja kui ka
materjalide 6konoomia seisukohalt taiesti vale. Juhul, kui sama auto kiljes on detaile, mida remonditi
ja mis vajavad katmist lihvitava taitevkrundiga, siis on reegliks, et kdik auto varvitavad osad, ka uued,
kaetakse sama, lihvitava krundiga, kandes seda uutele detailidele 1,5 kihis ja remonditutele 2-4 kihis.

OLULINE! On tahtis, et kdik auto detailid varvitaks samal ajal ja koos, muidu vdivad tekkida
probleemid varvitooni sobivusega ja laki struktuuri erinevusega. Sellises olukorras on osade detailide
varvimine marg-marjale taiesti métlematu tegu ja raiskab kokkuvdttes kindlasti oluliselt rohkem aega.

NOUANNE. Eriti kavalad automaalrid krundivad kdik uued detailid igal 8htul marg-mérjale krundiga voi
vedelamaks tehtud lihvitava taitevkrundiga 1,5 kihis, kasutades selleks 1,3-1,4 mm otsikuga varvi-
pustolit ja krundi sees aeglast kdvendit. Nii saavutatakse varvipinnaga vorreldava siledusega krundi
pind ja hommikuks on see ka taiesti labi kuivanud. Nii saab nupukas automaaler nitid hommikul t6éle
tulles votta dhukese, sileda ja hastikuivanud krundikihiga detailid ja viimistleda need kergelt kasitsi
lihvides P800 karedusega pehmel alusel kasilihvpaberiga, et eemaldada pinnalt tolmuosakesed,
karestada servad ja vdib-olla eemaldada siit-sealt ka kerge struktuur. Sileda pinnaga nakkub varv 24
tunni jooksul keemiliselt, nii et nakkuvusega pole probleeme isegi juhul, kui detaile Uleni ei lihvitagi.

4.6.5 Taitevkrundi lihvimine

Taitevkrunt voib kuivada toatemperatuuril Gle 66 vdi kuivatatakse seda kdrgendatud temperatuuril,
mis oluliselt kiirendab 2-komponentse lihvkrundi polimeriseerumist. Kuivatada véib nii varvimis-
kambris kuivatusreziimil 60°C juures kui ka infrapunakuivati (IR) abil. Peale taitevkrundi taielikku
kuivamist on vdimalik selle pinda lihvida. Lihvimise teel antakse krundi pinnale 16plik Ghtlus ja siledus,
samuti saab lihvimisega eemaldada vaiksemad defektid ja ebatasasused.

Lihvimist ei tohi mingil juhul alustada enne krundikihi taielikku labikuivamist. Vastasel juhul on oht vélja
lihvida 16plikult kuivamata krundikiht, mis tlevarvimisel imeb endasse varvis sisalduvaid lahusteid,
turdudes seelabi veidi lles. Hilisemal jarelkuivamisel ,vajub“ turdunud pind tagasi, pdhjustades
jarelkuivamisdefekti, lisaks voib tekkida varvi- vdi lakipinna matistumine.

Fotod 112, 113 - Kuivanud téitevkrundi pinna lihvimine on vastutusrikas llesanne ja nbuab sobivaid t6ériistu ja oskusi
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Pikkade aastate jooksul on krundi lihvimisel kasutatud kahte pdhilist menetlust:

¢ Krundipinna kuivlihvimine — lihvitakse masinaga voi kasitsi, kasutades tolmuarastust
¢ Krundipinna marglihvimine — lihvitakse, kasutades veekindlat lihvpaberit ja lubrikandina vett

Alates 1990-ndatest on olukord pidevalt liikunud kuivlihvimise suunas ja tdna on arenenud riikidest
Usna raske leida efektiivselt tdotavat todkoda, mis kasutaks taitevkrundi viimistlemisel marglihvimist.

Sellest tulenevalt keskendume selle 6piku raames ainult krundipindade kuivlihvimisele. Kuivlihvimine
on lihtsam, kiirem, puhtam ja mugavam, samuti on t66 tulemus stabiilne ja lihtsalt kontrollitav. Kui siiski
on tahtmist vanast harjumusest masinaga lihvitud krundipind ,marjalt‘ Gle kaia, vdib selleks kasutada
halli karukeelt (ca. P1500) ja silikoonieemaldit voi alkoholipdhist pinnapuhastusainet, olenevalt
varvisiisteemi tootja soovitustest.

Enne taitevkrundi lihvimise juurde asumist on soovitatav pinnale kanda kontrolltahm voi —varv.

Kui pahtli lihvimisel aitas kontrolltahm avastada peenikesi kriime ja poore pahtli pinnal, siis krundi
pinnale kantuna aitab kontrolltahm valtida krundi labilihvimist. Ehk lihvimine tuleb I6petada kohe, kui
pinnale kantud kontrollvarv on taielikult kadunud. Kontrollvarvi kadumine naitab, et see koht on
siledaks lihvitud ning lihvimise jatkamisel on jargmine silmaga nahtav tagajarg labilihvitud koht...

See aga tahendab uuesti kruntimist — kuivatamist - lihvimist. Nagu eelpool juba soovitatud, tuleb
taitevkrunt pinnale kanda véimalikult sileda kihina - sel juhul on krundi lihvimine kiire ja suhteliselt
lihtne t66etapp, samuti vaheneb risk servades krundipinnast metallini 1abi lihvida. Tugevalt struktuurse
krundipinna tasaseks lihvimine on oluliselt téémahukam ja I6pptulemusena on nii aja- kui ka
materjalikulu oluliselt suurem.

NOUANNE! Kontrolltanma toodetakse kahte varvi: must — heledate kruntide jaoks ja oranz —
tumedate ja mustade kruntide jaoks. Hankige mdélemad, neid laheb kindlasti vaja!

Foto 114 — Krundipinna lihvimist lihtsustab kontrolltahm Foto 115 — esimesena lihvitakse késitsi detaili servad

Taitevkrunti lihvitakse nii kasitsi kui ka ekstsentrik-lihvmasinaga, kasutades masinlihvimisel abrasiive
karedustega P400-P600 ja kasilihvimisel karedustega P500-P800. Abrasiivi kareduste valik sdltub
kattevarvi nduetest, mahalihvimist vajava kihi paksusest ja krundipinna struktuurist. Vaga struktuurse
krundipinna siledaks ,l6ikamiseks” vdib esmalt vaja minna isegi P320 lihvketast, siiski tuleks sel juhul
tosiselt moelda, kas poleks lihntsam krunti siledamalt pinnale kanda vai kas pole tegu mingi tehnilise
probleemiga.

Tana on alusvarvi alla viimistlemise standardiks masinlihvi korral P500 ja kasitsi lihvides P800
karedusega lihvitud pind. Pinnavarvi korral piisab ka viimistlemisest masinlihvimisel P400 ja kasitsi
lihvides P500/P600 karedustega.

Kasitsi lihvitakse kohad, kuhu lihvmasinaga on raske ligi padseda, samuti keerulise kujuga pinnad ja
masinlihvi jaoks ohtlikud alad (naiteks detaili voi kereliini serv).
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Soovitatav on kindlasti kdigepealt lihvida servad kasitsi ja alles peale seda viimistleda suuremad
pinnad lihvmasinaga. Selline t66de jarjekord véimaldab lihvida kasilihvimisest jaanud sirgjooneliste
lihvimisjalgedega ala ekstsentrikmasina abil minimaalseks ning valtida seelabi sirgete lihvimiskriimude
hilisemat labikumamist kattevarvist. (vt. Peatlikk 3.4 Lihvimismaterjalid).

Kasitsi lihvimiseks sobivad hasti spetsiaalsed lihvkasnad, lihvvillad, poroloontaustal lihvpaberid ja
kuivlihvimiseks mdeldud lihviehed koos lihvtaldade ja -klotsidega.

Foto 116 — Lihvimist peaks alustama kantidest ja servadest Foto 117 — Alles peale seda lihvitakse masinaga pind ihtlaseks

Lihvmasinaga taitevkrunti lihvides tuleks kasutada ekstsentrik-lihvmasinat, mille vdnkeamplituud on
2,5 - 4 mm. Koos pehmendava vahetallaga vbib kasutada ka 5 mm vdnkeamplituudiga lihvmasinat.
Kindlasti peab lihvmasinal olema tolmuarastussusteem, mis on Uhendatud tolmuimeja voi tsentraalse
tolmuarastussusteemiga. Tolmuarastuse puudumisel koguneb lihvimistolm abrasiivi ja pinna vahel
tombukesteks ja ummistab abrasiivi pinna. Selline lihvketta pind hakkab omakorda krundi pinda
kriipima, jattes sinna ebamaarase kujuga sugavamad lihvimiskriimud, kui kasutatav abrasiiv ise
tekitaks.

Taitevkrundi I6plikuks lihvimiseks ning kumerate/ndgusate pindade to66tlemiseks peaks lihvmasina
alustallaks valima kdige pehmema ja paksema variandi vdi kasutada spetsiaalset pehmet vahetalda,
mida valmistatakse 5 ja 10 mm paksustena. 10 mm vahetallaga on mugav lihvida keerulise kujuga
pindu, 5 mm vahetallaga siledaid pindu. Pehme tallaga lihvides jdavad lihvimiskriimud sujuvamad ja
pehmemad ning 3 mm amplituudiga kriimud peituvad ilusti kattevarvi loomuliku struktuuri sisse ning
vaheneb kriimude l1abikumamise oht.

Foto 118 — Kasutage viimistluslihvimisel pehmet vahetalda Foto 119 — Vahetald kinnitub alusele ja paber tallale krépsuga
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Foto 120 — Siledat pinda voib lihvida ilma vahatallata Foto 121 — Ténu kontrolltahmale on krundi pind hésti jélgitav

4.6.6 Varvimiseks ettevalmistatud krundi pinna kvaliteedi kontroll

Kui lihvkrunt on pinnale kantud, kuivanud ja siledaks lihvitud ning sellelt on eemaldatud lihvimistolm ja
pind puhastusainega puhtaks pestud, on aeg kontrollida pinna kvaliteeti. Kdik vead, mis pinnalt palja
silmaga nahtavad on (vdi vahemalt enamus nendest) jddvad naha ka varvi ja lakikihi alt!

Lihvitud taitevkrundi pind

e Pind peab olema kogu ulatuses (ka servadel ja ndgusustes) siledaks lihvitud ja struktuurivaba.

¢ Kogu lihvitud pind peab vastama valitud varvimisprotsessis ette ndhtud lihvimiskaredusele, ei
tohi esineda jdAmedama abrasiivi lihvimisjalgi, ega tksikuid kriime.

o Eitohi esineda labilihvitud vdi labikumava aluspinnaga alasid, labilihvitud véi Iabikumavad
alad tuleb uuesti sobiva krundiga isoleerida.

Marg-marjale taitevkrundi pind

e Peab olema Uhtlane ja sarnaselt kattevarvile siledaks vajunud.

o Kobik servad ja mittenahtavad alad peavad olema marg-marjale taitevkrundiga kaetud.
o Eitohi esineda krundipinna valgumisi ega paikset liigset struktuuri.

e Krundi pinnas ei tohi leiduda auke ega pragusid.

e Pind peab enne varvimist olema tolmuvaba.

Foto 122 — Viimane puhastus 6huga ja automaaler on vérvimiseks valmis
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MOODUL 4. Kiisimused omandatud teadmiste kontrolliks ja kinnistamiseks

o Kirjeldage ettevalmistusprotsessi tdédde jarjekorda.

o Milliste karedustega lihvitakse enne pahteldamist, kruntimist?

¢ Milliste karedustega lihvitakse taitevkrunti?

e Milline on ettevalmistusprotsessi esimene téoetapp?

o Kas plastdetailidel saab kasutada infrapunakuivatust? Miks?

o Kirjeldage ettevalmistusprotsessi tddde jarjekorda.

e Milliste karedustega lihvitakse enne pahteldamist, kruntimist?

¢ Milliste karedustega lihvitakse taitevkrunti?

e Milline on ettevalmistusprotsessi esimene téoetapp?

e Kas plastdetailidel saab kasutada infrapunakuivatust? Miks?

e Millised on aluskruntimise p&hitilesanded?

o Millised on taitevkruntimise péhitilesanded?

e Millist titpi ja millise duisi labimédduga kruntimispistolid on soovituslikud?

e Kas kruntide to0segu valmistamisel kasutatakse mahu- véi kaalusuhteid?

o Millistesse peamistesse rihmadesse jagunevad taitevkrundid?

e Miks ei tohi krundi kihtide vahekuivatamisel kasutada kuivamise kiirendamiseks suruéhku?

o Nimetage vahemalt kolm erinevate pindade pesuainet.

¢ Millised on pesuainete tlesanded? Tooge naited.

o Millise ruutmeetri kaaluga kattepaber sobib varvitdddel?

o Millised on kilega katmise pdhilised eelised vorreldes paberiga katmisel?

o Millisel juhul kasutatakse vahtteipi?

e Miks peab maalriteip olema veekindel?

¢ Mida tdhendab Uheetapiline katmine?

¢ Millised on nduded marg-marjale taitevkrundi kuivanud pinnale?

o Kui paks on marg-marjale taitevkrundi kuivanud kiht (min. ja max.)?

e Kas lihvkrundi pealekandmisel alustatakse kdige vaiksemast vdi kdige suuremast krunditavast
alast? Miks?

e Miks tekivad kuivanud krundipinna sisse vahest lihvimisel ,ndelaaugud®?

e Mida kujutavad endast tiksotroopsed krundid?
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MOODUL 4. Praktilised iilesanded

Valmistage ette detail ja kandke sellele taitevkrunt. Peale krundi kuivamist jagage detail
maalriteibiga pooleks. Lihvige Uhte poolt ekstsentriklihvijaga, mille vénkeamplituud on 7-8 mm
ja teist poolt lihvijaga, mille vonkeamplituud on 2,5-3 mm kasutades karedust P400.
Puhastage pind ja katke kogu detail tihe kihi laikivmusta aerosoolvarviga. Peale varvi
kuivamist vaadelge mdélemat pinda suurendusklaasi abil ja kirjeldage erinevust.

Valmistage ette 2 sarnast vana varvkattega detaili taitevkrundiga katmiseks. Kasutage Uhe
kruntimiseks marg-marjale taitevkrunti ja katke see peale ndutud kuivamisaega metallikvarvi ja
lakiga. Teise detaili kruntimiseks kasutage kuivatatavat taitevkrunti, seejarel kuivatage ja
lihvige detail ning katke seejarel metallikvarvi ja lakiga. Peale kuivamist vorrelge pindade
kvaliteeti.

Moodustage 2 kuni 3 inimesest koosnev grupp ning:

Kruntige ettevalmistatud detail aluskrundiga jargides tehnilisi ndudeid ning kirjeldage
protsessi.

Kruntige ettevalmistatud detail lihvitava taitevkrundiga jargides tehnilisi ndudeid ning kirjeldage
protsessi.

Mo6otke labikuivanud taitevkrundi kihipaksus.

Peale lihvimist m&6tke uuesti kihipaksus ja koostage vabas vormis raport teostatud téode
kohta.

Valage pesuaine pihustuspudelisse, pihustage see pinnale ja puhastage pind sobiva
puhastuslapiga. Kirjeldage seda mida teete.

Korrake sama protseduuri erinevate pesuainetega erinevatel pindadel (térvatappidega pind,
vahatatud pind, konserveerimisdliga kaetud haljas metall) ja kirjeldage pesuainete toimimist
erinevatel pindadel.

Teostage sdiduki kilega katmine jattes ,t60deldavaks” pinnaks esitiib ja esiuks ning mootke
katmiseks kulunud aeg.

Teostage sdiduki paberiga katmine jattes ,t6ddeldavaks” pinnaks esitiib ja esiuks ning mootke
katmiseks kulunud aeg.

Vorrelge testi tulemusi.
Katke vahtteibiga kaks uksevahet.
Katke kummitihendi katmisteibiga sobilik tihend.
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MOODUL 4. Kasutatud fotode ja jooniste autoridigused

Fotod

Peeter N.Sarevet foto - 5, 7,8, 9, 10, 11, 17, 18, 19, 20, 22, 23, 24, 29, 30, 33, 34, 35, 39, 40, 41, 42, 47, 48, 49,
52, 53, 69, 88, 89, 90, 91, 92, 103, 104, 105, 106, 107, 108, 109, 110, 111, 112, 113, 122

Ténu Tammist fofo — 98

Margus Raud foto - 13, 21, 25, 26, 27, 28, 54, 55, 56, 57, 61, 62, 63, 64, 69, 70, 71, 72, 84, 85, 86, 87, 93, 94,
95, 96, 99, 100, 101, 102, 114, 115, 116, 117, 118, 119, 120, 121

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa foto- 1, 2, 3, 4, 58, 60, 65, 66, 67, 68, 78, 79, 80, 81, 82,
83, 97

Meguiar’'s Company, California, USA (Benefit AS) foto - 6

3M Company, St. Paul, USA (Benefit AS) foto — 31, 32, 59, 74

KWH MIRKA, Jepua, Soome (Benefit AS) foto — 76, 77

EMM International B.V., Zwolle, Holland (Benefit AS) foto - 14,15,16, 75

SATA GmbH. & Co. KG, Kornwestheim, Saksa (Benefit AS) foto - 12, 36

Dinosaurier GmbH., Hamburg, Saksa (Benefit AS) foto — 37, 38

Harris International Laboratory, Springdale , USA foto — 45,46

POR-15 Inc., Morristown, USA foto — 50, 51

www.metaldipping.com - 43,44

Joonised
Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa — 5
William Sarevet — 1, 2, 3, 4

Margus Raud - 6, 7
Koik skeemid ja fotod, mida ei ole nummerdatud, on périt 6piku autorite arhiivist.

MOODUL 4. Kasutatud kirjandus ja materjalid

Standox GmbH. (Axalta Coatings) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Glasurit (BASF AG) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Meguiar’s tehnilised — ja koolitusmaterjalid 2011-2014

PPG Industries tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
»,Materjalitehnika seletav sbnaraamat”, TTU Kirjastus 2013
,Opilase teadusentsiiklopeedia“— Kingfisher Publications 2004
, Tehnikaleksikon” - Tallinn 1981

,Eesti Keele Sbnaraamat”— Eesti Keele Instituut 1999
LPainting , self study program*“- Volkswagen AG, 2010

»Toyota Painting Workbook*, Jaapan 2011

Wikipedia, Eesti, Inglise ja Saksa

www.metaldipping.com

www.por15.com
www.evapo-rust.com

Autorite isiklikud mérkmed, labitud koolitustelt ning seminaridelt saadud materjalid.

Raamatu autorid on andnud endast parima, et tuvastada kéigi kasutatud materjalide autorlust. Juhul, kui sellele vaatamata leiab
keegi, et temale kuuluvaid materjale on kasutatud autoridiguste vastaselt voi kui materjalide kasutamise kohta on kiisimusi,

palume vétta Uhendust raamatu autoritega.


http://www.metaldipping.com/
http://www.metaldipping.com/
http://www.por15.com/
http://www.evapo-rust.com/
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OPPEMOODUL 5: PINDADE VARVIMINE

Algteadmised varvusest ja varvist. Varvuste segamine. Valguse intensiivsus ja temperatuur.
Metameeria. Auto varvusele vastava varviretsepti loomine.

Opiviljundid: Opilane omandab automaalri erialal vajalikud pdhiteadmised varvusteooria alusetest
ja rakendamisest autode varvimisel.

5.1.1 Algteadmised varvusest ja varvist

Arusaamine varvusest ja varvist on oluline osa automaalri teadmiste ja oskuste pagasist. 21. sajandi
automaalri kdsutuses on kiimneid tuhandeid erinevaid varvitoone ning selleks, et autovarvide
maailmas kindlalt orienteeruda, on vaja tunda algtddesid varvusteooriast ja varvusest.

Autode varvimisel ja sobiva varvitooni valimisel ning vajadusel toonimisel peab automaaler lisaks
pdhiteadmistele varvustest ja varvidest oskama arvestada ka valiste faktorite ja tingimustega.

Mis on siis ikkagi varvus? Lihike kuid 6ige vastus oleks — Varvus on Valgus.

5.1.1.1 Mis on varvus?

Valgusaisting on inimese silmas asuvate retseptorite valguse poolt ergutamise tulemus.
Meie poolt ndhtav varvus soltub valguse lainepikkuste kombinatsioonist.

Nahtav valgus on elektromagnetkiirgus lainepikkustega vahemikus 380-780 nanomeetrit. Inimese
silmas, vorkkestal asuvad retseptorid tajuvad valguse Uldist tugevust ja erinevate sageduste
kombinatsiooni ning seda tajutavat mdju tdlgendab inimese aju varvusena.

Peaaegu kdigil juhtudel on valgus pdhjustatud soojusest, naiteks kui objekti kuumutatakse vaga
korgetel temperatuuridel, siis kiirgab see objekt (= valgusallikas) elektromagnetlaineid.
Inimsilma stimuleerib tegelikult ainult nende valguslainete kindel sagedus, mida nimetatakse
nahtavaks spektriks.

Nahtav spekter on pidev varvusastmestik, mis ulatus on punasest oranZi, kollase, rohelise, sinise ja
violetseni.

lima valguseta ei ole ka véarvust.

lImselt on kdik kuulnud Gtlust “Oésiti on kéik kassid hallid.” See aforism tdhendab, et ilma valguseta
kaotavad kdik objektid oma varvuse. Siit tuleneb juba loogiline jareldus:

“llma valguseta ei ole ka vérve’.

Fotod 1 ja 2 — Valgus ja védrvus on lksteisega jadévalt seotud...
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5.1.1.2 Kuidas me tajume viérve?

Valgusaisting on silmas asuvate retseptorite valguse poolt ergutamise tulemus. Silm on vaga tapne ja
tundlik instrument, mis véimaldab meil tajuda Gmbritsevat ning luua koos ajuga kolmemddtmelise
ettekujutuse Umbritsevast.

Nadgemisprotsess

Inimsilm Kovakest
LT Vrkkest

Pupill }( - Vikerkest

T
'-,L !

- =

Laats
Optiline narv
(n&gemisnarv)
Sarvkest: kaitseb silma
Pupill: reguleerib silma paaseva valguse hulka
Laats: fokuseerib valguskiiri (akuutne ndgemine)

Optiline narv: saadab ajule signaale

Joonis 1 —Inimese silma ehitus

5.1.1.3 Flusika ja fiisioloogia kombinatsioon

Oma tahtis roll varvuste tajumisel on inimese fusioloogial. Fisioloogia tdhendab sama varvuse
subjektiivset tajumist erinevate inimeste poolt erinevalt.

Flsioloogia-
Flitisika aistingud
Valgus- € Silm Aju
allikas

Naidis

Joonis 2 —Vérvuste tajumine aistingute kaudu
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5.1.1.4 Valgusspekter

Kui valgusallikast kiirgav valge valgus suunatakse Iabi prisma, siis hargneb see erinevate varvustega
kiirteks, mida nimetatakse spektraalvarvusteks voi lihntsamalt vikerkaarevarvideks. Nimetatud efekt
leiab aset seetbttu, et valguskiired peegelduvad prismat labides erinevate nurkade all.

VY400 500 600 700 v ¥
uv lainepikkus (nm) = 10 ~® Meter 780

Joonis 3 —Valguste spekter ja lainepikkused nanomeetrites

Spektraalvalguse ehk valge valguse lainepikkus jaab vahemikku 380 kuni 780 nanomeetrit.
Paike kiirgab elektromagnetkiirgust, millest vaid vaike osa on valge valgusena nahtav.
Valguskiirte levimise kiirus on umbes 300 000 km/s.

Joonis 4 — Ndhtav valgus on kitsas vahemik laiast péikese poolt emiteeritavast elektromagnetkiirgusest
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5.1.1.5 Valge valgus ja “varviline” valgus

Valgeks valguseks nimetatakse paikeselt ja elektripirnidest tulevat valgust kuna see ei paista
inimsilmale varvilisena. Kui valge valguse Kiir 1abib prismat, siis valgus valjub prismast juba varvilise
valguse ribadena, mis moodustuvad varvusspektri jarjekorras: punane, oranz, kollane, roheline,
sinine ja violetne (lilla). Segades kokku need varvused, saamegi valge valguse.

Foto 3 — Sellist valgust murdvat prismat nimetatakse Newtoni prismaks

Kui vaadelda erinevaid objekte valges valguses, siis “valge” objekt on see, mis peegeldab kaiki
lainepikkusi sarnaselt, “punane” naiteks on objekt, mille pind neelab oranZi, kollast, rohelist, sinist ja
violetset valgust ning peegeldab punast valgust.

“Varvilist” valgust toodavad otseselt moned tksikud valgusallikad, nagu naiteks kiirteede
valgustamiseks ette nahtud gaaslahenduslambid. Nendes valgustites hakkab naatriumiaur
elektrilahenduse tagajarjel oranzilt helendama.

Enamik tuntud “varvilise” valguse allikate toimimispdhimdte on aga valgest valgusest teatud hulga
lainepikkuste eraldamine. Naiteks: Auto suunatuli tundub oranzina, sest klaasil on filter, mis neelab
koik lainepikkused v.a. oranz.

Vikerkaare puhul on tegu prismaefektiga, kus valgus murdub spektriks 1abi veetilkade.

Foto 4 — Vikerkaar — looduslik prisma, valge valgus murdub spektriks
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5.1.1.6 Varvuse kirjeldamine ja varvuse omadused

Varvusi eristatakse nende kolme omaduse kaudu. Need on:

1. Varvitoon (i. hue)
2. Killastatus (i. saturation), ka intensiivsus

3. Heledus (i. lightness)

Virvitooni all mdeldakse vérvuse lldtuntud nimetust vai nime. Uhel varvitoonil on palju variatsioone
heledast tumedani, seda nimetatakse heleduseks. Kiillastatus tdhendab ereduse muutust puhtast
toonist hallini ehk kdrgest intensiivsusest madalani.

Nimetagem neid varvuse pohiomadusi edaspidi varvuse mootmeteks.

1. Moode = Varvitoon

® See on varvi nimi (vdi varvigrupi nimi) — naiteks “sinine”
® Varvitoon maarab varvuse paiknemise varviringis

VARVITOON

“punane” ,sinine“ ,roheline”“ ,violetne”

2. Moode = kiillastatus

® See omadus naitab varvuse tugevust ehk varvustugevust
® Maarab kromaatilise kauguse hallist varvitoonist.

KULLASTATUS

M

»erepunane“
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3. Moode = heledus

® Naitab varvuse heledust e. elektromagnetkiirguse energia hulka
® Maarab varvuse kauguse musta ja valge vahel

HELEDUS

“tumepunane” ,helesinine“ , keskmine roheline“ ,tume violett“

KORDAME:
® Varvitoon / 4
< Varvi nimi h
(voi varvi “perekond”)
® Kiillastatus >
< Varvi tugevus / &

(positsioonikaugus hallini) OOO00
A

® Varvi heledus .
< Varvuse suhteline heledus/tumedus i L

Koik kolm vdrvuse omadust saavad ja véivad muutuda iseseisvalt, teineteisest sdltumatulit.
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Allpool on toodud nende varvuse omaduste kolmemodtmeline mudel, kus:

® L-=heledus
..ehk positsioon musta ja valge g
vahel

® h=varvitoon
... ehk positsioon varviringis

® C=kiillastatus
..ehk kaugus hallist

Tulemuseks on kolmemootmeline varviruum

Foto 5 - Kolmemb&otmeline vérviruum
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5.1.1.7 Valguse neeldumine ja peegeldumine — varvuse tekkimise pdhjus

Varvilised objektid peegeldavad teatud sagedusi ja neelavad teisi. Nahtava varvuse pdhjustavad
objekti pinnalt peegeldunud lainepikkused. Niisiis vdib éelda, et varvus on pinna omadus neelata ja
peegeldada nahtavat valgust.

Valge valgus Peegeldumine
g
Q,

Neeldumine .
Ulekanne

Valguse neeldumine

Kui valge valgus valgustab varvitud objekte, siis need neelavad kdik spektri valguskiired, valja arvatud
need, mis korrespondeeruvad kattevarviga. Roos tundub punasena, kuna roosi pind neelab kdik
valguskiired peale punaste.

Valguse peegeldumine

Valguse peegeldumine tekitab meis ettekujutuse varvusest. Nii punase roosi kui ka punase auto puhul
punased valguskiired peegelduvad, jbuavad meie silmadeni ja stimuleerivd neid.

Ettekujutus punasest varvusest ja selle tekkimisest on selle joonisega hasti seletatav:

virvi pigment peegeldab
punast valgust ja selle
registreerivad silma
retseptorid

Punaneon

Joonis 5 — Miks punane on punane...
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Valguse neeldumine ja peegeldumine - must ja valge

Kui vaadetavalt objektilt peegelduvad kdik valguskiired, siis jduab kogu spekter meie silmadeni ja
seetdttu ndeme me seda objekti taiesti valgena.

Kui kdik valguskiired neelduvad, siis ei joua Ukski valguskiir meie silmadeni ja me ndeme objekti
mustana.

Naiteid eri varvuste spektraalanaliiiisist

we z0

an

s0

200 500 GO0 00

Valge — peegeldab peaaegu kogu valgusenergia. Must - absorbeerib peaaegu kogu valgusenergia.

s = g i 0 =00 [T )

Turkiis Sinine

Spektraalanalliiside erinevused on tingitud iga objekti poolt peegeldunud valguse lainepikkuste segu
erinevustest. Jooniselt on naha, et naiteks tirkiis sisaldab kullalt vordsetes osades nii sinist kui rohelist
spektrit, samas kui sinine sisaldab peamiselt sinist spektrit.

5.1.2 Varvuste segamine

Varvuste kokkusegamisel saadakse teised varvused ja varvide kokkusegamisel saadakse teise
varvusega varvid. Selle juures on oluline eristada kahte erinevat protsessi: varviliste valguste
segunemine ja varviliste ainete segunemine.

Kui samasse kohta paistab korraga kaks erinevat varvi valgust, siis on tulemuseks varvus, mis on
kahe valguskimbu varvuste kombinatsioon. Seda protsessi nimetatakse aditiivsegunemiseks, sest
uus varvus tekib kahe erineva varvuse liitumise tulemusena.

Kui aga omavahel segada kaks erinevat varvi vedelikku, siis on tegemist erineva protsessiga.

Me teame, et valge valgus on ndhtava valguse koigi lainepikkuste kombinatsioon. Kui niid segada
Uhte moodi valgust neelava omadusega vedelik teist moodi valgust neelava vedelikuga, siis neelavad
mdlemad vedelikud osa lainepikkusi ja tulemuseks on varvus, mis séltub sellest, mis jai jargi valgest
valgusest peale seda, kui mdlemad vedelikud olid valgust neelanud.

288
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Seda protsessi kutsutakse subtraktiivseks segamiseks, sest varvus tekib kahe erineva aine poolt
valgest valgusest ara vdetud lainepikkuste valikust.

Valguse voi valguskiirte varvusilminguid nimetatakse varvivalguseks ning objektide varvusiiminguid
nimetatakse kattevarvuseks.

Varvivalguse valdkonnas tuleb eristada pdhivarvuste ja kdrvalvarvuste segamist.

Kdrvalvarvuste segamisel varvused liituvad ning heledus tduseb. Pohivarvuste segamine toob kaasa
vastupidise efekti. Sellisel juhul heledus vaheneb kuna valguskiired absorbeeruvad ning varvisegu
muutub tumedamaks.

5.1.2.1 Pohivarvuste segamine

e Podhivarvuste aditiivne segamine (valguste segunemise korral)

Pdhivarvused valguse segamiseks on punane, roheline ja sinine. Nende segamine vordsetes
kogustes annab tulemuseks valge valguse.

punane + roheline + sinine =

e Podhivarvuste subtraktiivne segamine (varviliste ainete segunemise korral)

Pd&hivarvused varvide ja varviliste ainete segamiseks on magenta (fuksiinpunane), kollane ja
tstiaan (taevasinine). Nende varvide segamine vordsetes kogustes annab tulemuseks musta.

magenta + + tstiaan = must
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5.1.2.2 Pohivarvused, teisejargulised ja kolmandajargulised koérvalvarvused

Varvide segamisel on oluline tunda ka varvuste jagunemist pdhivarvustest teisejargulisteks
(e.sekundaar) korvalvarvusteks ja kolmandajargulisteks (e.tertsiaal) kdrvalvarvusteks.

Pdhivarvused Pdhivarvused ja Pdhivarvused, teise-
teisejargulised ja kolmandajargulised
(sekundaar) (sekundaar ja tertsiaal)
kérvalvarvused kérvalvarvused

Pohivarvused moodustavad koikide varvide aluse, neid ei saa teistest varvidest segada.

OLULINE! Iga varvust saab tekitada kolme pdhivarvuse tapse kokkusegamise teel.

5.1.2.3 Varviring

Sveitsi kunstnik Johannes Itten defineeris arusaadavalt varviharmooniate ja -kontrastide siisteemi,
mis pohineb lihtsal ja selgel 12-osalisel varvikorraldusel. Itteni siisteemi kasutatakse tanapaevani.

Varviringi aluseks on pdhivarvused - kollane,
) punane ja sinine.

péhiviarvus
Roheline ANN.—- Sundi ) Sekundaarvérvused - oranz, roheline ja violett

vérvus viirvus (liha) paigutuvad tapselt pdhivarvuste vastu.

Mélemale poole pdhivarvusi ja sekundaarvarvusi
jdavad kolmanda astme varvused e.
tertsiaalvdrvused, mis saadakse Uksteise
korval asuvate pohivarvuste ja sekundaar-
varvuste omavahelisel segamisel.

pa&hivarvus

sekundaarvarvus

Need on oranzikas-kollane, oranzikas-punane,
purpur, sinakas-violett, jaasinine ja leheroheline.

Varviringi vasakul poolel asuvad kilmad varvitoonid, varviringi paremal poolel soojad varvitoonid.

Varvuste kontrast moodustub varviringis vordhaarse kolmnurga baasil. Igal varvusel on olemas
vastandvarvus (komplementaarvarvus), vastandvarvused asetsevad varviringis Uksteise vastas ja
sobivad omavahel. Vastandvarvuste paaride osadeks jaotamisel nadhtub, et nad sisaldavad alati kolme
pohivarvust.

Vastandvarvusi omavahel 1:1 segades lakkavad pdhivarvused olemast ja tulemuseks on
hallikasmust.
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5.1.3 Valguse intensiivsus ja valgustemperatuur ning selle méju nahtavale
varvusele

Olenevalt valgusallikast on olemas erinevat “varvi” ja erineva intensiivsusega valgust. Valguse varvust
ehk valgustemperatuuri méddetakse Kelvinites (tahis K) ja valguse intensiivsust Kandelates (tahis cd).

Eristatakse nelja peamist valgustemperatuuri kategooriat:

Paevavalgus 6500 K (D65) ingl. North Sky
Fluorestseeruv valgus 4150 K (F2) ingl. Office Neon Light
Hoo6glambi valgus 2856 K (A) ingl. Home light
Naatriumlambi valgus 3500-4500 K ingl. Sodium vapor light

Number tahistab valgustemperatuuri Kelvinites.

5.1.3.1 Erinevad valgusallikad ja standardiseeritud valgustiiiibid varvuse hindamiseks

Pt “L

Fluorestseeruv valgus Neoontoru
"”"“ ‘ .
H&dglambi valgus Hobglamp

TR

Naatriumlambi valgus Ksenoonvalgust

Paevavalgus Keskpaev Paikeseloojang Paevavalguslamp
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5.1.3.2 Naiteid erineva valgustemperatuuriga valgustest

Paevavalgus ca. 6500 K Hoo6glambi valgus kodus ca. 4150 K

Foto 6 — Maastik pdevavalguses Foto 7 — H66glambi valgus siseruumis
Paevavalgus

Ka pdevavalgus eristub tingituna kella- ja aastaajast erineva temperatuuriga valgusteks. Méned
naited samast loodusvaatest erineval ajal pdevast — varahommikust hiliséhtuni:

Foto 8 — Eri kellaaegadel on ka pdevavalguse temperatuur erinev

5.1.3.3 Varvusedastusindeks (CRI)

Tehisvalgus peaks véimaldama inimsilmal tajuda varvusi dieti, nii nagu loomulikus paevavalguses.
Maaravaks on siin valgusallika varvusedastusvéime, mida valjendatakse varvusedastusindeksina.

Vérvusedastusindeks, ka varvieraldusindeks (i. Color Rendering Index), uhik Ra, mdddab vastavust
objekti varvuse ja selle varvusilme vahel mingi kindla vérdlusvalgusallika all. Teisisdnu, see indeks
naitab, kui hasti on inimesel véimalik tajuda ja eraldada antud valgusallikaga valgustatud ruumis
olevate objektide varvust. Valgusallikas, mille Ra =100, naitab kdiki varvusi tapselt sellistena, nagu
need on etalon-valgusallika valguses. Mida vaiksem on Ra vaartus, seda halvem on varvusedastus.

Adekvaatseks pindade varvuse hindamiseks (naiteks auto varvuse sobitamisel) peaks Ra olema >85.
Valgusallikate korral, mille varvustemperatuur jaab tle 5000 K, ei saa Ra indeksit objektiivselt mddta.
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5.1.4 Metameeria

Metameeria on varvi tooni erinevuste ilmnemine erinevates valgustingimustes.

Osade valgusallikate korral ei ole varvi tooni erinevus varskelt varvitud ja varemalt varvitud pinna
vahel eristatav, teiste valgusallikate korral on aga selgelt nahtav.

Metameeria voib tekkida, kui sdiduki remontvarvi segamisel on kasutatud auto originaalvarvis mitte
sisalduvaid pigmente vdi kui varvi toonimiseks on kasutatud liiga suurt arvu pigmente vi toonereid.

Todkoja valgus Paikesevalgus

Paevavalguslamp D 65 Ohtuvalgus

Fotod 9 ja 10— Metameeria — (iks ja sama vérvitud objekt on eri temperatuuriga valguses eri vdrvusega

Metameeria riskide kontrolliks kasutatakse varvivalmistajate koloristikalaborites spetsiaalseid
muudetava valgustemperatuuriga varvivaatluskappe.

Fotod 11 ja 12 — Metameeria riski véltimiseks kasutatakse vérvivaatluskappe
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Metameeriaefektide paremaks markamiseks ja auto tooni valimise hélbustamiseks peaks
autovarvimis-tdokoja seinad ja seadmed olema soovitatavalt valget vdi helehalli tooni.

OLULINE! Valtige allpool toodud pildil nahtavat varviliste seintega tédkoda!

Fotod 13- Vérvitéékoja seinte vérviks ei sobi intensiivsed vérvused. Soovitame valget ja halli

5.1.5 Auto varvusele vastava varviretsepti loomine

Auto varvimiseks vajaliku varviretsepti loomine varvivalmistaja laboris
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Autotootja saadab oma sdidukite uutest, asja kasutusele véetud varvitoonidest Varvistandardi
(Emapaneeli) peamistele autovarvitootjatele maailmas. Autovarvisiusteemide tootjad uurivad saadud
standardit kdigepealt elektronmikroskoobi all, et teada saada varvitooni tapne koostis ja kasutatud
efekt-pigmentide suurus ning omadused.

Foto 18, 19- Laboris tehakse vérvidest proovipartiid ja vérvitakse neist néidised

Kasutades mitmete erinevate modteriistade andmeid genereeritakse vdimsate arvutite ja spetsiaalse
tarkvara abil voimalikud retseptide variandid ning nende jargi valmistatakse varvisegu. Saadud
varvidega varvitakse naidised, kasutades selleks standardiseeritud automaatset pihustusrobotit, et
véltida erinevate pihustajate poolt tekitatavat tehnilist erinevust pihustusotsiku kauguses, liikumis-
kiiruses ja Ulekattes. Pihustamistingimused (kaugus objektist, kiirus, temperatuur ja dhuniiskus) on
tapselt kontrollitud. Naidised kuivatatakse spetsiaalses kuivatuskapis.

Fotod 20,21,22 - Vérvinéidiseid vbrreldakse erineva temperatuuriga valguse kées, ja I16pliku otsuse teeb kolorist

Peale kuivamist vorreldakse saadud naidist Standardiga spetsiaalses varvitooni vaatluskapis erinevate
valgustemperatuuride juures.

Viimase ja 16pliku valiku sobivuse kohta teeb aga endiselt inimsilm — pole tdpsemat instrumenti
kogenud koloristi silmast!

Sobiv néidis arhiveeritakse ning sellele vastav varviretsept tehakse saadavaks infotehnoloogia-
lahenduste kaudu antud varvisiisteemi kasutavatele autovarvimistéokodadele kogu maailmas.
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5.1.6 Terminid ja sonaseletused

Annab Ulevaate Opiku kasutajale, mida tdhendavad eelpooltoodud tekstis kasutatavad erialased
terminid ja valjendid.

o Aditiivsegunemine — varvuste segunemine, mille korral uus varvus tekib kahe erineva

varvuse liitmise tulemusena. Kasutatakse erineva varvusega valguste segamisel.

¢ Analoogne - sarnane, vorreldav.

e Analoogvarvused — varvused, naiteks sinine ja roheline, mis paiknevad varvusringis
teineteise korval.

¢ Kandela (cd) — valguse intensiivsuse mdétihik.

¢ Kelvin (K) - valgustemperatuuri mdétihik.

o Kromaatilisus — vaata kiillastatus.

¢ Kolmandajarqulised korvalvarvused - sama, mis Tertsiaalvarvused.

o Kolorist — varvuste ja varvidega tegelev spetsialist.
e Korvalvdrvus — kombinatsioon kahest pdhivarvusest.

o Kiillastatus — e. tugevus, Uks varvuse kolmest parameetrist, naitab varvuse positsiooni halli
suhtes. Nimetatakse ka puhtuseks. Mida Iahema on varvus hallile, seda maardunum see on.

o Metameeria — efekt, mille korral sama varvus voib erinevate valgusallikate korral
tunduda erinev.

o Nanomeeter — valguse lainepikkuse mdétuhik.

o Naé&htav spekter — inimsilmale n&htav varvusastmestik.

o Neeldumine — valguse muutumine teiseks energiavormiks pinnale langemisel ja
Uleminekul Ghest labipaistvast keskkonnast teise.

¢ Pigment — varviline varvivalmistusaine.

o Peegeldus — valguse tagasipdrkumine pinnalt.

o Paevavalgus — kokkuleppeliselt valgus temp. 6500 K.

o Pohivarvused — punane, kollane ja sinine.

o Refraktsioon — sama, mis valguse murdumine.

e Sekundaarvidrvused — varviringil pdhivarvuste vastas asuvad varvused. Nimetatakse ka
teisejargulisteks korvalvarvusteks.

o Spekter — varvusastmestik.

o Subtraktiivhesequnemine — varvuste segunemine, mille korral varvus tekib kahe erineva
aine poolt valgest valgusest dra voetud lainepikkuste valikust. Kasutatakse erinevat varvi
ainete (naiteks autovarvid) segamisel.

o Tertsiaalvarvused - kombinatsioonid kahest kdrvalvarvusest (sekundaarvarvusest).

o Taiendvarvused — varvused, naiteks kollane ja lilla, mis paiknevad varvusringil

teineteise vastas. Ka vastandvérvused.

o Valguse murdumine — valguskiire suuna muutus valguse kiiruse muutumisel.

e Valguse varv — valguse valgustemperatuur Kelvinites.

e Vastandviarvuseed — sama mis tdiendvérvused.
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Varvitoon — (ks varvuse kolmest parameetrist, varvuse nimetus. Ka kromaatilisus.
Autovarvimaailmas moeldakse sdna ,varvitoon* all tegelikult ekslikult varvust.

Varvus - Varvus on valguse lainepikkusest ja intensiivsusest séltuv suurus. Inimese silmas
asuvad retseptorid tajuvad valguse Uldist tugevust ja erinevate sageduste kombinatsiooni ning
seda tajutavat moju télgendab inimese aju varvusena.

Varvusedastusindeks - ka varvieraldusindeks (i. Color Rendering Index), Gihik Ra, m&6dab
vastavust objekti varvuse ja selle varvusilme vahel mingi kindla vordlusvalgusallika all.

Varvuse kiillastatus — varvuse ks kolmest parameetrist. Suurus, mis iseloomustab varvuse
tugevust puhtast toonist hallini. Nimetatakse ka puhtuseks. Mida kaugemal on varvus hallist,
seda puhtam see on ja mida lahemal on varvus hallile, seda mééardunum see on.

Vérvuse heledus — varvuse (ks kolmest parameetrist. Suurus mis iseloomustab varvust
valge-musta skaalal. Mustale [ahemal olev varvus on tumedam ja mustast kaugemal olev
varvus on heledam.
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5.2 Sobiva remontvarvi leidmise vahendid

Varvikoodide leidmine autol. Sobiva varvuse leidmine varvisegamistarkvara abil. Sobiva
véarvuse leidmine vérvitooni tooriistade (fotospektromeetri ja varvikaartide) abil.

Opiviljund: Opilane oskab leida autolt vajalikud varvikoodid, kasutada varvisegamistarkvara,
fotospektromeetrit ja varvikaarte remontvarvimiseks sobiva varvuse tuvastamiseks.

Remonditavale sdidukile sobiva varvuse leidmine on mitmeetapiline protsess, mis hdlmab endas
varvikoodi leidmist auto kerelt, sellele vastava retsepti leidmist varvisegamistarkvarast ning retsepti
alusel segatava varvuse sobivuse kontrolli vorreldes remonditava pinnaga. Kui kontrollimisel selgub, et
koodi alusel segatava varvi varvus voi efekt ei sobi antud pinna varvimiseks, siis tuleb appi vétta muud
vahendid: varvikaardid ja fotospektromeeter. Tutvume protsessiga lahemalt.

5.2.1 Varvikoodi leidmine autol

Tehases varvitud autodele omistatakse varvikood, mis on peamiseks tunnuseks erinevate varvuste
eristamiseks. Varvikood on leppeline tahistus, milleks vdivad olla tdhed, numbrid, kirjavahemargid voi
nende kombinatsioonid. Erinevad autotootjad téhistavad varvikoode erinevalt ja kasutavad koodide
paigaldamiseks ka vaga erinevaid kohti autokerel. Varvikoodid jagunevad omakorda valis- ja
sisevarvide koodideks, mis omakorda véivad jaguneda veel mitmeks eraldi koodiks - naiteks juhul,
kui séiduk on tehases varvitud mitmevarviliseks (naiteks Mini, Mitsubishi L200 jne.) ja lisaks on
soidukil kerevarvist erineva varvusega kaitserauad, katteliistud, ukselingid jne.

Foto 23 — Mitsubishi L200 on tiidipiline mitmevérviline séiduk

Esineb ka s6idukeid, millel puudub trikitud etikett varvikoodiga sootuks voi asub see raskesti ligi-
paasetavas kohas. Naiteks mdnedel Chrysler'i mudelitel on varvikoodi ndgemiseks vaja demonteerida
esimene kaitseraud.
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Jargnevas tabelis on toodud varvikoodi voimalikud asukohad automarkide jargi.

[acura s
[Aifa Romeo 518,18
laMc o115 |
[pua [1.237810.1417.18
[EMC-Austin Rover 2370
IEIT [23478
[enheysier 245830
[Ford 15
|Ger|eral Motors (Color Codes) |2,7,10,12
[Gerieral Motars (WA Numbers) |16,18,19,20,21
Honda 310,18
[Hyundai 715
[t 710
fisuzy [27.10.1315
aguar 24,515
|kia s
[Lexus s
\ [mazaa [23457.81015
3 [Mercedes Benz [z3810,12.15
Y Y [mitsubishi 237810
A\ [Nissan ©atsun) 45781045
' [Porsche [2781215
{ [Renautt [3.4.7.8,1018
i [Rover 25
1 268 9 1112131516 Sesb |GIRIAL
[Satum 13
|BubarufFuji 1,28
[Buzuki [rara7
[rovota [BaT8015,17
WY 237812
Volvo [r237.8.10.11
[vuge 23sie

Joonis 6 — Vérvikoodide asukohad erinevatel automarkidel

Naited varvikoodide tahistamisest, tdhendustest ja asukohast erinevatel automarkidel.

¢ Audi/Volkswagen: paberile trikitud kleebis, mis asub uldjuhul pagasiruumis.
Viérvikood on LZ9Y

25-3-2090 190 @9

g wauzzz 4F 7 BNOB9G3D
/e 4F5 BFCay

Foto 24 — Audi vérvikoodi asukoht
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o BMW: metallist silt vdi veekindel kleebis, mis asub Uldjuhul mootoriruumis vdi B-piilaril.
Viérvikood esimesel pildil on 381
Vérvikood teisel pildil on 259 (nimetus Brokatrot Metallic)

! BMW-broR&itrot-metallic
I';"J _.:-:v_“

Foto 25 — BMW vaérvikoodi asukoht Foto 26 — BMW — koodi asemel on nimetus

Naited varvikoodide lihenditest sildil:

Body — kere varvikood
VR - vinuulkatuse varvikood
MLDG - kaitseraua, kiiljeliistude varvikood

e Ford Europe: metallist silt vdi veekindel kleebis, mis asub tldjuhul B-piilaril véi mootoriruumis
Vérvikood on 0

/@; FORD \

‘ ‘ NI of EC APPROVAL NMUMBER

‘ ‘ ‘ *VEHICLE IDENTIFICATION NUMBER * ‘

| oo | = |O
u ‘ om ‘ ke
1,| 000 000 00000 (0000 [0 | ke
| 000 000 000 0000 [0 | kg

Varvikood

Foto 27 — FORD vérvikoodi asukoht identifitseerimisplaadil
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Mazda: metallist silt voi veekindel kleebis, mis asub mootoriruumis vdi B-piilaril.
Vérvikoodid 18G ja 16A

g, mazDa
MODELC -2, FAINT
' ' ELD

GF — DWW 3w 1 80

DW3W — 3
VEHIGLE D NO. (EHE#S

T A Mazd a Motor Corporation
(8505 E)

VEHIGLE INFORMATION/INFORMATION- VEHICULE
VEHICLE-LBE DEITIMATION BODYT TYRE  PAT LOAD AT ASDI=RLEE TS
TS89 Lo vaoo --- B8157-506

ERKINE CESPLACEMENT F.OHG, TRANSWOGSDON DFIVE  PUEL TTPE
CEDS024 2500 E 4EC-AT 2 -=----
SLGPENSION BBE W FONER S TE FRADE
— - - - RPV-=S

IEAT TYPE  TREIN TVFE BT NEASLRES SPELTL FEOTION
STO===

Y -N--
WOGEL-SPEC COLOR v
SEEH-58A, 164 JSDO  SGEW-400362

Foto 28 — MAZDA vérvikoodi asukoht identifitseerimisplaadil

Mercedes-Benz: metallist silt vdi veekindel kleebis, mis asub uldjuhul mootoriruumis voi B-
piilaril.
Vérvikood 197

197
I a4

PZ: 2
L]

Mad in Austria -

Foto 29 —- MERCEDES-BENZ vérvikoodi asukoht identifitseerimisplaadil
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e Mitsubishi: metallist silt vdi veekindel kleebis, mis asub tldjuhul mootoriruumis kapoti
alakuljel vdi B-piilaril.
Uhe véi mitmevérvuseline kerevérv, néiteks koodidega G60 + H82

MITSUBISHI
MODEL o o o
EMNGIMNE O o O
TRANS AXEL o

Calar — int ComD oo Om
o

Foto 30 — MITSUBISHI vérvikoodi asukoht identifitseerimisplaadil

e Honda: metallist silt, mis asub uldjuhul B-piilaril.
Vérvikood: NH700M

Foto 31 — HONDA vaérvikoodi asukoht identifitseerimisplaadil

Kui séidukil puudub varvikood vdi on see loetamatuks muutunud, siis saab varvikoodi tuvastada ka
sbiduki kerele pressitud voi eraldi metallsildil asuva VIN -koodi jargi margiesinduses.

e —

Foto 32 — keredetailile pressitud VIN-kood Foto 33 — eraldi needitud sildil asum VIN-kood (Chevrolet)
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5.2.2 Sobiva varvuse leidmine varvisegamistarkvara abil

Kui varvikood on autolt v6i VIN-koodi jargi leitud, siis jargneb koodile vastava varviretsepti leidmine.
Tanapaeval toimub see spetsiaalse varvisegamistarkvara abil.

Erinevate tootjate tarkvara on erinev, aga uldjoontes on varviretsepti leidmine varvisegamistarkvara
kasutades kdigil tootjatel sarnane. Mida tdpsema informatsiooni tarkvarasse sisestate, seda tapsem
on otsingusiisteemi filter ja seda vahem pakub tarkvara vdimalikke remontvarvi retsepte.

Uldised tarkvara kasutamise p&himatted on jargmised:

e Sisestage soidukilt leitud varvikood tarkvara vastavasse lahtrisse ning tarkvara pakub valja
kdik vdimalikud retseptide variandid tootjate kaupa, kes kasutavad sisestatud varvikoodi.

e Lisage varvikoodile autotootja nimi ning tarkvara pakub kéik vdimalikud selle koodiga
retseptivariandid sisestatud sdidukitootja valikust.

e Lisades vastavatesse lahtritesse aastaarvu, varviseeria, varvuse nimetuse, séiduki mudeli,
kasutuskoha, varvitiubi, laikeastme jm. saab kahandada tarkvara poolt pakutavate
varviretseptide hulka. Arvestage, et kdik need parameetrid ei pruugi alati olla korrektsed!

e Kui soéidukil varvikood puudub, siis saab tarkvara abil leida vajaliku varviretsepti, sisestades
tootja, mudeli ja varvuse nimetuse.

Naiteks: Ford on koondatud Uihe vérvikoodi alla palju erinevaid varvuseid. Ménikord osutub maalrile
oOige retsepti leidmine suhteliselt keerukaks, mistottu on vajalik hasti osata kasutada varvisegamis-
tarkvara, et leida sobiv varviretsept, erinevaid otsingufiltrite véimalusi kasutades.

Jargneva naite esimesel fotol on sisestatud erinevad otsingu kriteeriumid ning teisel fotol on leitud

varviretsept.

=101 Xj

Vérvi otsing Klienticle vérvitoonid Virvististeemid Jérgmised segamised | Eelmised segamised
- Virvi otsing 1
Kood: WSabloon Vanitooni nimetus: [Kéik 3 g F2| § F5|
Toole:  [VERCEDES ] e [Kaik [ = "
Aasta: 2014 ,] Kasutamine: IWH Ratas j 5
Vaniseeria; w50 7] Vanvitiop: [Hall = [metatik B
Lalge: Korglédige hd Q
Tootjia | Vanitooni nimetus |Vanliitum$ |Ahiknnd [Abiknud ]Aasla IKasmamine lVaMldass =

MB WEISSALUMINIUM MET 9206 8514 Ratas _

= - Jﬂ'
fastavusi leitud 1 E
Varviseeria Valikud | Variant | Varviinfo stisteerri viitenr, MRV |
Standard CPS-7706722.50 (1) 1

& &7 o3[ ITE 3] |
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=8|
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Komponendid | Kirjeldus | Kogus | Kummulati... [Valatud k... | [F&] 2
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5.2.3 Sobiva varvuse leidmine varvuse tuvastamise tooriistade abil

Varvitooni todriistadeks nimetatakse visuaalseid ja elektroonilisi ,abimehi®, mis aitavad automaalril
tuvastada remonditava sdiduki varvust ja valida antud sdidukile kdige sobivam varvus ja sellele vastav
retsept.

Fotospektromeetriga varvuse tuvastamine
Vaadake ka Peatiikk 2.11. Védrvi parameetrite mé6tmise vahendid.

Tana on kiireim ja mugavaim viis auto varvuse tuvastamiseks ja kdige parema sobivusega remontvarvi
retsepti leidmiseks fotospektromeetri kasutamine. Fotospektromeeter on elektrooniline-optiline
varvitooni- ja efekti mddtmise seade, millest oli lahemalt juttu peatukis 2.11.

Fotospektromeetriga méddetakse autol voi selle detailil olevat varvust (mdnda tltipi spektromeetriga
ka metalliku efekti) ja salvestatakse méotmistulemused. Info saadetakse arvutisse ning saadud
andmete pdhjal pakub tarkvara valja varviretseptide andmebaasis olevatest retseptidest sihtvarvusele
kdige paremini sobivad retseptid. Parimad fotospektromeetrid vdimaldavad koost66s varvisegamis-
tarkvaraga kuvada pinnalt méddetud ja andmebaasi poolt valja pakutud varvused Uheaegselt
spetsiaalsele monitorile ning automaaler saab varvuse tooni, heleduse/tumeduse ja efekti sobivust
hinnata ka visuaalselt.

Automaaler teeb oma valiku péhinedes fotospektromeetri ja tarkvara poolt saadud infost, hindab
vajadusel spektromeetri poolt tehtud spektraalanalliiisi (koloristi tase) ja kasutab véimalusel digitaalse
vordluse vdimalust arvutiekraanil. Vajadusel kontrollib automaaler oma poolt tehtud valikut
varvinaidiste valmistamisega vdi kasutab enda poolt varem tehtud varvinaidiste kartoteeki.

Vajadusel saab tarkvara abil retsepti muuta (varvi toonida) vdi sobiva retsepti puudumisel lasta
tarkvaral koostada taiesti uue retsepti. Toonitud varviga pihustatud naidist saab uuesti méota ja
vorrelda muutust esialgse varvusega mitmeetapiliselt.
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Foto 34 — 1. Auto varvuse m6btmine fotospektromeetriga Foto 35 — 2. Saadud tulemuse visuaalne kontroll digitaalselt

Foto 36 — 3. Sobiva vérvuse retsepti valimine Foto 37 — 4. Varvi valmissegamine elektronkaalu abil

Kokkuvétteks: sobiva varvuse leidmine remontvarvimiseks voib votta mdnedel juhtudel palju aega
ning pole valistatud, et autoga sobivat valmisretsepti ei leidugi ning tuleb tegeleda varvi toonimisega.

OLULINE! Sobiva varvuse otsinguga tuleb alustada koheselt, kui auto on remonditddkotta saabunud.
Sellega saab tegeleda nii enne eeltédga alustamist kui ka sellega paralleelselt.

Soovitav on enne varvimist teha valmissegatud varvist oma pihustatud naidis, mida seejarel vorrelda
autol oleva varvusega, et olla kindel remontvarvi varvuse sobivuses. Pihustatud varvinaidised on
mdistlik koondada kataloogi, olles neile eelnevalt kandnud varviretsepti numbri. Selline kataloog
vdimaldab tulevikus valida sobivaim varvus juba reaalsete naidiste hulgast ja olla tulemuses kindel.
Andmete kandmisel varvinaidisele on aja kokkuhoiuks méistlik kasutada spetsiaalset sildiprinterit.

Foto 38 — Korrektselt teostatud oma vérvinéidiste stend Foto 39 — Eriti tdhtis on tdpse info kandmine oma néidistele
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Sobiva remontvarvi leidmine kasitsi, varvinaidiste abil

Varvinaidised on labi aegade olnud Uks olulisemaid automaalri tddriistu varvuste tuvastamisel.
Tdsi, vimastel aastatel on varvinaidised asendumas aina enam elektrooniliste varvuse tuvastamise
tooriistadega, nagu spektromeeter ja digitaalsed varvuste vordlemise vdéimalused.

Varvindidised on kas reaalselt paber- vbi polimeerpdhjale pihustatud voi triikitehniliselt valmistatud
naidised tootmises olnud varvuste ja varvitootja poolt pakutavate variantide kohta. Nende abil on
voimalik kontrollida varvikoodile vastava varvuse sobivust autoga ja, varvikoodi puudumisel voi
mittevastavusel, leida autole sobiv remontvarvus visuaalsel teel (e. silma jargi).

Varvinaidiste stusteeme grupeeritakse kahel viisil — automarkide ja varvuste kaupa:

Automarkide kaupa grupeeritud naidised on grupeeritud kokku konkreetsel automargil kasutatavate
varvuste jargi ja tavaliselt sorteeritud varvikoodide numeratsiooni jargi. Selline siisteem on eriti mugav
margipohiseks varvuse otsinguks ja enamus autoesinduste varvitddkodasid eelistab just seda tiupi
susteemi. Naiteks Standox, Spies-Hecker, Cromax ja PPG - varvislisteemide naidised.

Varvuste kaupa grupeeritud naidiste puhul on Uhte pakki kdidetud sarnased varvused kromaatilises
jadas labi kdikide automarkide, naiteks hallid varvused alates hdbedastest kuni tumehallideni. Selline
susteem vdimaldab leida originaalvarvuse mittesobivusel samast pakist sobivaima varvuse. Paljud
erinevate tootjate retseptid vdivad olla nii ligildhedased, et sobivad remontvarviks ka teisele
automargile. Oluline pole mitte kasutada kindlasti sama tootja retsepti vaid leida konkreetsele autole
sobivaim varviretsept. Naiteks Glasurit ja RM varvisisteemide naidised.

Vaadake lisainfot Varvindidiste kohta Peatiikist 2.10 Véarvindidised.

Varvindidiseid vorreldakse sihtvarvusega ning vordluse tulemusel leitud parima naidise kood
sisestatakse varvisegamistarkvarasse vajaliku varvikoguse valmistamiseks.

Foto 40 — Standard-vérvinéidiste vérdlemine auto vdrvusega Foto 41— Oma vérvinéidiste tdpne vérdlemine auto vérvusega

OLULINE - Varvinaidiste vordlemine auto pinnaga!

¢ Auto varvkate peab olema vdrreldavast kohast eelnevalt poleeritud!

o Vorrelge alati varvust remonditava koha vahetus |dheduses!

e Ara vorrelge varvust plastdetailidelt, need on praktiliselt alati tilejaanud autost erinevad!

o Kasutage varvuse vordlemiseks 3M PPS lampi, see vdimaldab vorrelda varvust naidistega
siseruumis paevavalguse spektri abil!

o Varvige ilma hajutamata ainult siis, kui teie enda tddkojas tehtud naidis sobib autoga tapselt.
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Varvisegamissiisteemid. Vajaliku varvuse segamine varvisegamissusteemist.

Opiviljund: Opilane oskab kasutada varvisegamissiisteemi ja valmistada selle abil sobilik
remontvarv.

Kogu autotddstuse ajaloo jooksul on toodetud kiimneid tuhandeid eri varvi autosid ning seetéttu pole
mdeldav toota, hoiustada ja tarnida kereremonditddkodadele valmissegatud ,tehasevarve®. Selle
asemel kasutatakse varvisegamissiisteeme, kus varvikomponentidest (erinevad pohipigmendid)
segatakse varviretsepti alusel kokku sobilik varvus.

Varvisegamissisteem on susteem, kuhu kuuluvad:

e varvisegamisriiul (e. varvisegamismasin)

e varvikomponentide segamiskaaned

e elektronkaal varvikomponentide doseerimiseks
e varvisegamisarvuti

o lisaseadmed ja tOdriistad

e varvinaidiste komplektid

e varvikomponendid (pigmendid)

¢ lisandained (lahustid, kdvendid, lisandid)

Varvid sisaldavad erineva tiheduse ja keemilise koostisega aineid, seeparast on erinevate pigmentide
Uhtlaseks segunemiseks vaga oluline varvi hoolikas segamine enne selle varvipustolisse kallamist.

Vaadake lisaks peatiikk 2.10 Vérvilaborid.

Meeldetuletuseks! Autovarvid sisaldavad pdhiliselt nelja tilpi aineid:

e Sideained

e Pigmendid
e Lahustid

e Lisandained

Vaadake lisaks peatiikk 3.5 Vdrvimaterjalid (ildinfo.

Varvide segamise eelduseks on varvikomponendid, mis pole kihistunud ja annavad Uhesuguse
tulemuse algusest I6puni. Seeparast kasutatakse varvikomponentide segamiseks varvisegamisriiulit,
millesse asetatud varvipurkidele on kaante asemele paigutatud segamislabad ja doseerimiskaaned.
Varvisegamisriiulite ajamid kaitavad purkides olevaid segamislabasid ja varvikomponendid segatakse
Uhtlaseks massiks. Sellist protsessi tuleb korrata tavaliselt 1-2 korda paevas 15 minutit korraga.

NB! Méned autovarvide tootjad kasutavad varvikomponentidena tiksotroopseid mittekihistuvaid
pigmente, mis ei vaja intensiivset segamist. Sellisel juhul piisab komponendi purgi loksutamisest.
Tutvuge kindlasti varvisisteemi tootja Tehnilises Informatsioonis toodud soovitustega!

Kui varvikomponendid on segatud, siis tuleb kaivitada varvisegamistarkvara ja lllitada sisse
elektrooniline kaal.
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Varvisegamise protsess naeb valja alljargnev:

1. Sdidukil oleva varvikoodi, varvinaidiste voi spektromeetri mddtetulemuse jargi leitakse
varvisegamise tarkvarast sobiv varviretsept. Seejarel sisestatakse tarkvarasse soovitav varvi
kogus. Abiks vdib olla tarkvara poolt antud pindala varvimiseks soovitatav varvikogus.

700 20% STANDOBLUE WiSCosT

P s 2 i |

Foto 42 — Valige sobiv vérviretsept Foto 43 — Sisestage soovitav vérvikogus

2. Elektroonilisele kaalule asetatakse sobiva mahuga anum, nullitakse taara ja seejarel
doseeritakse varvikomponente vastavalt varviretsepti juhistele 0,1 grammi tdpsusega.

"\

. [/

Foto 44 — Votke varvisegamisriiulist vajalikud purgid Foto 45 — Doseerige komponendid vastavalt retseptile

3.1 Veepdhised alusvarvid - peale varvikomponentide doseerimist segatakse pigmendid ja
lisandained omavahel hoolikat labi ja varvisegu ongi pihustusvalmis.

Fotod 46 ja 47 — Segage véarvikompoendid hésti I&bi ja varv on pihustamiseks valmis.
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3.2 1-kihilised pinnavarvid (ja kdvendi lisamine alusvarvile)

Peale varvikomponentide (pigmendid, sideaine ja lisaained) doseerimist segatakse
komponendid hoolikalt 1abi ning seejarel lisatakse vastavalt ettenahtud seguvahekorrale
kévendi, peale mida segatakse varvisegu uuesti 1abi. Kui varvisegu vajab sobiva
pihustamisviskoossuse saavutamiseks lahusti lisamist, siis lisatakse viimasena lahusti
(vedeldi).

Seejarel segatakse varvisegu uuesti hoolikalt 1abi ja varv ongi pihustusvalmis.

Fotod 48 ja 49 — Kui varvile on vaja lisada k6vendi ja lahusti, siis tehke seda samuti kaalul tarkvara abil

OLULINE! Kdvendit ja lahustit (vedeldit) ei tohi lisada pigmentide segusse enne nende
labisegamist. Vastasel korral hakkab kdvendi reageerima erinevate pigmentidega eraldi ja
selle tulemusena véib varvus muutuda.

3.3 Lakid - lakkide segamine toimub sarnaselt 1-kihilise pinnavarviga, ainult et lakk on ise juba
valmistoode, millele lisatakse vastavalt ettenahtud seguvahekorrale kévendi ja lahusti
(vedeldi). Peale komponentide segamist on lakk pihustusvalmis.

Valmistatakse tehniliselt erinevaid varvisegamissiisteeme - veepohiste alusvarvide segamiseks,
lahustipdhiste alusvarvide segamiseks, pinnavarvide segamiseks ja veokite ning pakiautode jaoks
mdeldud pinnavarvide segamiseks. Peamised autovarvisisteemide tootjad valmistavad kdiki eelpool
nimetatud varvisegamissisteeme.

OLULINE! Lahustipbhised alusvarvisusteemid ja MS 2K —pinnavarvisusteemid (tle 420 g/L) on
Euroopa Liidus ja Eestis kasutamisel autode remontvarvimiseks keelatud!

Naiteid varvisegamissisteemidest

LT

AbiliRLT

Foto 50 — Glasurit varvisegamisstisteemid Foto 51 — Standox vérvisegamissiisteemid
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Pohiteadmised varvi toonimisest

Opiviljund: Opilane omab iilevaadet varvide toonimise pdhiméttest ja oskab teostada lihtsamaid
toonimisi.

Varvi toonimine

Varvi toonimine tdhendab varvuse muutmist komponentide lisamise voi arajatmise abil selliselt, et
saadav varvus oleks vdéimalikult ligilhedane sihtvarvusele. Varvuse muutmiseks on véimalik kasutada
kahe meetodit, esimene vdimalus tooni muutmiseks on varviretseptis olevate pigmentide koguse
vahendamine voi suurendamine ja teine vdéimalus on lisada varvile retseptis mittesisalduvaid
tavapigmente ja/vdi lahjendatud kontsentratsiooniga nn. toonpigmente. Toonpigmendid (e. toonerid)
muudavad tanu oma vaiksemale kontsentratsioonile varvust sujuvamalt kui tavapigmendid, mille puhul
ka vaike kogus v6ib muuta varvust olulisel maaral.

Alustada tuleks alati esimesest variandist ja plilda kdigepealt saavutada soovitav varvus lisades voi
jattes ara neid pigmente, mis retseptis juba sisalduvad, nii valdite hilisemat vdimalust metameeria-
efekti tekkimiseks.

Miks on vaja varvi toonida?

Autotootmises toodetakse autosid erinevates tehastes ja erinevatel tootmisliinidel ning kuigi
teoreetiliselt varvitakse kéik autod nn. ,originaalvarviga®, siis praktikas vdivad erinevate tootmisliinide
seadistuste nuansside erinevused omada olulist mdju autokerel olevale reaalsele varvusele, mis ei
pruugi alati nn. originaalvarvusega 100%-liselt kattuda. Lisaks sellele auto varvkate kasutamise kaigus
kulub, mingil maaral pleekub ja vaib olla vajanud juba ka remontvarvimist. Seeparast ei pruugi ka
originaalvarvuse koodi jargi segatud varv enam antud auto varvkattega sobida. Lépuks tuleks silmas
pidada ka tdsiasja, et autode varvimisel autotehastes kasutatakse varve, mis on kokku segatud ca.
200 véimalikku komponenti kasutades, hiliem varvitdokojas varvides tuleb aga hakkama saada ca. 60-
70 komponendiga ning keerulisemate varvuste korral ei pruugi tdpse niansi saavutamine alati
vbimalik olla.

Lisaks varvusele peab auto originaalvarviga tapselt sobima ka efekt, mis tekib metallik- voi
parimutterpigmentide erinevast valguse murdmisest eri nurga all. Mélemad parameetrid — varvus ja
efekt, peavad sobima, muidu jaab t66 tulemus originaalist erinema.

Remontvarvimise kaigus tuleb leida auto varvkattega sobiv varvus, kasutades selleks olemasolevat
varviretseptide andmebaasi ja kui piisavalt sobivat ei leidu, siis tuleb kasutada sihtvarvusele kdige
[&hedasemat varvust ning see sobivamaks toonida.

Tanapaeva suure efektiivsusega autovarvitdéokodades elimineeritakse enamus vaiksemaid
tooniprobleeme hajutamisega ja lisaks kasutavad paljud td6kojad elektroonilist fotospektromeetrit,
mis aitab teatud piirini toonida varvust automaalri eest. Siiski tekib iga automaalri t66s moment, kus ei
spektromeetrist ega hajutamisest pole taielikult kasu ning seeparast on hea teada varvi kasitsi
toonimise pdhimdtteid ja osata teha vahemalt kdige lihtsamat — varvi heledamaks ja tumedamaks
muuta. See polegi tegelikult eriti keeruline.
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Foto 52 — Sellise probleemiga on ilmselt kokku puutunud iga automaaler. llma vérvuse sobivust kontrollimata vérvitud uks!

Kuidas toonida?

Enne toonimisega alustamist tuleb endale selgeks teha alljargnevad asjad:

o Kuidas mingi pigment tooni, kullastatust ja heledust méjutab.

e Millises suunas on vaja varvust toonida. Kas toon on vale?

e Kas varvus peaks muutma tumedamaks, heledamaks, maardunumaks véi puhtamaks?
o Metallik/efektvarvide korral on vaja lisaks jalgida varvuse sobivust:

o Otsevaates
o Kilgvaates
o Efekti sobivust (kromaatilisus, "tera” suurus)

OLULINE! Toonimine on vaga aja- ja materjalimahukas protsess, mis nduab kogemusi ja teadmisi,
seeparast tuleks enne toomise juurde asumist kaaluda tooniprobleemide lahendamist hajutus-
meetoditega.
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Varvuse erinevuste analiilisimine

Enne, kui asute tegutsema, peaksite hetkeks mdtlema, milliste parameetrite poolest remonditava auto
killgnevate detailide originaalvarvus ja Teie poolt valja valitud varvinaidise varvus erinevad?

Vorreldes neid kahte omavahel, on véimalik kolme tllpi erinevused:

e Viarvuse tooni erinevus
e Varvuse heleduse erinevus
e Varvuse kiillastatuse erinevus

Tooni erinevus (i. Tone, Hue deviation) — tooni erinevus tdhendab seda, et originaal ja naidis
erinevad omavahel kromaatilise sobivuse pooles, kaldudes varviringis kas vasakule vdi paremale e.
Uhe voi teise tooni poole ehk varvus on vale tooni. Néiteks: vorreldes kdrvalolevate detailidega on
oranZ véarvus kas kollasem véi punasem.

Heleduse (ka ereduse) erinevus, (i. Lightness, Brightness deviation) - heleduse erinevus tdhendab
seda, et kuigi varvuse toon ja kullastatus on 6iged, eksisteerib naidise varviringi paigutamisel erinevus
valgest ehk varvus on kas liiga hele voi liiga tume. Naiteks: vérreldes kérvalolevate detailide
varvusega on punane varvus kas heledam véi tumedam punane.

Kiillastatuse (ka puhtuse) erinevus, (i. Purity, Saturation deviation) - kui asetada naidis varviringi,
siis on nadha erinevust varvuse asendist varviringi tsentri poole e. varvus on kas maardunum vaéi
puhtam, ehk varvus on kas lahemal véi kaugemal hallist. Varvid on kdige puhtamad varviringi
servadel, mida enam keskele, seda maardunumaks nad muutuvad tdnu segunemisele teiste
pohivarvustega. Naiteks: vorreldes kbrvalolevate detailide vdrvusega on roheline kas médrdunum voi
puhtam roheline.
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Foto 53 — Vérviring

Vérvuse erinevuste korrigeerimine

Varvust saab korrigeerida pdhivarvuste (varvikomponentide) lisamise vdi vahendamisega, need
muutused viivad korrigeeritava varvuse varviringis lahemale auto originaalvarvusele.

Enamus kromaatilisi varvusi e. varvusi, mille péhitooni saab kindlalt maaratleda, nagu naiteks punane,
kollane ja roheline, vajavad tavaliselt korrigeerimiseks tooni muutmist ja lisaks heleduse korrigeerimist,
et naidisega sobituda.

Akromaatiliste varvuste korral e. varvuste korral, mille péhitoon ei ole selgelt arusaadav ja mis asuvad
I&hedal neutraalsele hallile (valged, hallid, beezid jne.), on tavaliselt vaja muuta just varvuse puhtust.

Tooni erinevuse korrigeerimine - varvuse tooni saab korrigeerida pdhivarvuste lisamise voi
vahendamisega. Selline muutus viib korrigeeritava varvuse tooni Idhemale soovitavale toonile.
Selleks, et vdhendada mingi pdhivarvuse liigset kromaatilist méju korrigeeritavale varvusele, tuleks
sellele lisada varvust, mis vahendab seda erinevust e. toimib erinevuse vastaselt. Naiteks, kui roheline
varvus on originaali suhtes liiga kollane, siis lisatakse tavaliselt sinist vdi sinakas-rohelist komponenti.

Killastatuse erinevuse korrigeerimine — varvuse kullastatust (puhtust) saab vahendada
vastandvarvuse lisamisega, valides toonimiseks varviringil tdpselt varvuse vastas asuva varvuse.
Naiteks kui hallikasbeez varvus on veidi liiga kollane, siis peaks lisama violetset komponenti.

Heleduse erinevuse korrigeerimine — heleduse muutmiseks on olemas kaks véimalust ja need on:

1.Varvuse muutmine heledamaks — pastelsete ja mittemetallikvarvide korral saab varvust muuta
heledamaks valge komponendi lisamisega, metallikvarvide korral lisatakse sobiva tera suurusega
neutraalset hdbedast komponenti. Valge lisamine metallikvarvile vihendaks metallikefekti ja seetbttu
ta ei sobi selleks otstarbeks.

2.Varvuse muutmine tumedamaks — kromaatiliste varvuste korral lisatakse varvuse tumedamaks
muutmiseks varvile musta komponenti, akromaatiliste varvuste korral (kerge alatooniga hallid ja
valged) lisatakse retseptis sisalduvat peamist kromaatilist (varvilist) komponenti, naiteks rohekashalli
varvuse korral rohelist.

Valge ja must pigment toonimisel

Enne valge pigmendi kasutamist pinnavarvi voi metallikvarvi toonimiseks tuleb kindlasti selgeks teha,
kas toonimise tulemusel on lubatud tulemusena piimjam varvus ning enne musta pigmendi kasutamist
tuleb selgeks teha kas varvus tohib olla maardunum. Kui vastus on ei, siis neid komponente
toonimiseks kasutada ei tohiks.
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Varvuse muutmise praktilised nouanded

e Varvuse Kkorrigeerimisel peaks kasutama eelistatult varviretseptis sisalduvaid pigmente.
Vaadake ideede saamiseks varviringi. Naiteks punase varvi intensiivsemaks (puhtamaks)
muutmiseks tuleks lisada retseptis sisalduvat punast pigmenti ja juhul kui varvus on ,liiga
punane” siis tuleks punase kromaatilise moéju vahendamiseks lisada vastasvarvust, antud
juhul rohelist.

o Heledate varvide heledamaks toonimine on raskendatud valge pigmendi suure osakaalu tottu,
tumedate varvide heledamaks toonimisel tuleb dldjuhul lisada valget. Erandina on punaste
varvide puhul soovitatav kasutada valge asemel oranzi.

o Varvi tumedamaks toonimisel tuleb kas vdhendada valge osakaalu véi suurendada llejaanud
pigmentide osakaalu varvisegus (retseptis). Tumedamaks toonimisel tuleb Glejaanud
pigmentide lisamisel jargida retseptis sisalduvate pigmentide proportsiooni. Lisades ainult
musta pigmenti muutub varvus maardunumaks, mitte tumedamaks.

Metallik- ja efektvarvide toonierinevused
Metallikvarvid ja eriefektvarvid sisaldavad lisaks valgele, mustale ja kromaatilistele Ghevarvilistele
pigmentidele ka spetsiaalseid efektpigmente, mis tekitavad valguse peegeldumisel varvipinnas

olevatelt efektpigmentide osakestelt erinevaid varvus- ja valgusefekte.

Vaata efektpigmentide kohta lisaks 3.7 Viimistlusvdrvimise materjalid.

Metallikvarvide varvuse ja efekti hindamisel tuleb silmas pidada, et efektil on eri nurga alt vaadates
erinev moju ka varvusele ning heledusele/tumedusele.

Tehke katse — tommake hdbehalli metallikvarviga varvitud varvinaidisele votmega keskele murdejoon
ja murdke naidist kergelt médda joont. Liigutage naidist erinevate nurkade alt ja vaadake efekti!

Sellest lihtsast naitest saate aru, kui keeruline on metallikvarvide sobivuse tegelik hindamine ja kui
komplitseeritud voib efektvarvide toonimine olla. Siiski, alati tasub katsetada!

Foto 54 ja 55 — Sama ndidis eri nurkade alt oleks justkui erinevate vérvidega varvitud

Metallik- ja efektvarvide toonimine

Varvuse heledamaks ja efektiga sobivaks toonimisel tuleb kontrollida:

o Millist tlpi metallik/efektpigmenti varviretsept sisaldab?

e Varvuse heledamaks toonimisel tuleb kasutada koéiki varviretseptis sisalduvaid metallik/efekt-
pigmente proportsionaalselt.
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e Efekti muutmiseks tuleb lisada kas peenemat voi jamedamat tidpi metallik/efekt-pigmenti.

e Liiga suure "teraga” kromaatilise (varvilise) varvuse toonimiseks lisage:
musta

voi valget

voi neid mdlemaid

voi asendage jamedam metallik/efektpigment peenemaga

o O O O

e Liiga maardunud efektvarvuse toonimiseks vahendage retseptis:
musta osakaalu

vOi valge osakaalu

voi nende mdlema osakaalu

vOi asendage peenem metallik/efektpigment jamedamaga

O O O O

See on pdhiline reegel heledate varvuste puhul. Mida peenema “teraga” on alumiiniumitera tidp
(osakeste suurus), seda maardunumad e. hallimad naivad toonid eest- ja kiilgvaatena, sest eest- ja
kilgvaate vahel on heleduse erinevus vaike. Jamedama "teraga” alumiiniumpigmendi puhul on eest-
ja kulgvaate heleduse erinevus suur. Seetbttu eestvaate véib tunduda heledam ja kiilgvaade
tumedam.

Metallikvarvide toonimisel tuleb alati arvestada sellega, millist efekti soovitakse tulemuseks saada.
Eriti oluline on see varviretseptide korral, mis sisaldavad erineva suurusega alumiiniumpigmente.
Heleduse ja tumeduse erinevust eri nurga all nimetatakse efektvarvuste flopiks (i. flop).
Labipaistvad ja labipaistmatud pigmendid

Varviretsept voib sisaldada nii I&bipaistmatuid kui ka labipaistvaid pigmente.

Naiteks Glasurit: 90A149 kollane (Iabipaistev) ja 90A148 kollane (labipaistmatu)

Kui lisada toonitavale varvusele naiteks ainult 90A148, siis naib varvus maardunum eestvaatel ja
heledam kllgvaatel ja vastupidine efekt on siis, kui lisada ainult 90A149.

Efektvalge kasutamine metallik- ja efektvarvide toonimisel

Muutmaks varvi heledamaks / sobitades efekti, tuleb kontrollida:

e Millist alumiiniumpigmenti varviretsept sisaldab?
e Eestvaade vdib muutuda kahvatumaks, heledamaks.

e Kilgvaade vdib muutuda palju heledamaks, sinakamaks, kahvatumaks olenevalt kasutatavast
valgest pigmendist.

e Efekt ja puhtus ndrgenevad.

Kasutades efektvalget pigmenti tuleb meeles pidada, et nii varvus kui ka efekt véivad muutuda.
Heleduse muutmine metallik- ja efektvarvide toonimisel

e Kui otsevaade ja killgvaade on liiga tume: Lisage retseptis toodud pdhilist alumiiniumpigmenti.

o Kui otsevaade ja kllgvaade on liiga hele: Lisage retseptis toodud varvipigmente vastavalt
varviringile.
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Lisades labipaistvat mica (parimutter) efektlisandit, muutub kilgvaade heledamaks ja eestvaade
maardunumaks.
Lisades kontsentreeritud valget pigmenti kaetakse alumiiniumi osakesed kinni ja seelabi muutub

otsevaade maardunumaks ja kiilgvaade heledamaks.

Nouanded toonimiseks

o Jalgige, et kdik pigmendid oleks korralikult labi segatud (pidage kinni tootja nduetest).

e Segage varvi hoolikalt enne ja péarast lisandainete lisamist.

e Varvige ja kuivatage pihustatud varvinaidised korrektselt vastavalt varvimistehnoloogiale.
e Varvige sbiduk samamoodi kui varvinaidis, siis on varvus sdidukil sarnane varvinaidisele.
e Pihustatud varvinaidise tulemust kontrollige kiilgneva detailiga.

e Vorrelge pihustusnaidist naturaalse valguse kaes.

e Toonimisel kasutage eelistatult varviretseptis sisalduvaid pigmente.

e Varviretseptis mittesisalduvaid pigmente voib erandjuhul kasutada vaid varvuse tumedamaks
toonimisel.

e Varvige oma varvinaidised parast igat toonimise etappi.
e Pange kirja ja arhiveerige kdik tehtud muudatused varviretseptides.

e Valige dige aluskihi varvus (vastavalt varvisusteemile).

Foto 56 — Efektvérvide toonimine ja sobitamine pole lihtne llesanne...
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Véarvikambri puhastus ja kontrollimine. Suruéhuseadmete puhastus ja kontrollimine. Varvi-,
lakipiistoli puhastus ja kontrollimine. Varvitava/lakitava pinna puhastus ja kontrollimine.
Riietuse puhtus. Isikukaitsevahendite kontroll.

Opiviljund: Opilane teab, millised on tehnilised eeldused auto varvimiseks ja oskab teostada 16pliku
ettevalmistuse varvimiseks.

Krundipind on lihvitud ja vajalik varvitoon autole leitud, mis edasi? Kas vdime hakata varvima?
Pdhimatteliselt kill, kuid enne seda on vaja teha vajalikud ettevalmistused varvimiseks, et td6 kindlasti
onnestuks. Lopliku varvimiseks ettevalmistuse kaigus kontrollitakse ja puhastatakse varvimiseks
vajalikud seadmed, tooriistad ja isikukaitsevahendid, mis on olulised tegurid kvaliteetse varvimistoo
teostamisel.

5.5.1 Varvikambri puhastus ja kontrollimine

Varvikambri kontrollimine jaguneb igapaevaseks kontrolliks/puhastuseks ning kontrollideks, mida
teostatakse varvikambri tootja poolt maaratud ajaliste intervallide (t66tundide arvu) jarel.
Vaadake tdiendavat informatsiooni moodulis 2.7 Vérvimis- ja kuivatuskambrid.

Igapaevane varvikambri puhastus seisneb varvikambri koristamises t66 kaigus tekkinud prahist ja
jaakidest, nagu kattepaber, kattekile, erinevad katteteibid jne. Samuti tuleb varvikambrist koheselt
peale t66 teostamist eemaldada koik abivahendid ja téoriistad, nagu mutrivétmed, kruvikeerajad,
kattematerjalide dispenserid, pesuvahendid ja muu saarane.

Iga varvikambri seinale kinnitatud vdi seina najale toetuv ese tekitab enda Umber 6hukeeriseid, mille
tottu on Uhtlane 6huvoog kambris takistatud. Samuti takistab iga kambri pdrandale kukkunud ese
Uhtlast dhuvoogu. Seetéttu peavad varvikambri pérand ja seinad olema takistustest vabad.

Varvikambri igapaevase kontrolli kaigus tuleb jalgida, et kdik agregaadid ja sdlmed toimiksid térgeteta
ning juhul, kui mdéni varvikambri osa ei té6ta normaalselt, tuleb rike vdi kdrvalekalle koheselt
likvideerida.

Olulised varvimiskambrile esitatavad tingimused, mis peavad olema taidetud kvaliteetse varvitoo
labiviimiseks:

e varvikambri eelpuhastusfiltrid on tdokorras

o varvikambri laefilter on téokorras ja filter on nduetekohaselt kinnitatud

e varvikambri kdik valgusti elemendid on todkorras ja valgustite klaasid on puhtad, tagades
piisava valgustatuse

e varvikambri seinad on puhtad ja kaetud spetsiaalse seinakaitse vahendiga (pihustatav
kattematerjal, kleebitav kattematerjal)

e varvikambri pdrandarestid on puhtad

e varvikambri pérandafiltrid on td6korras

e varvikambri jarelpuhastusfiltrid on t66korras

e varvikambris olev surudhuvoolik on antistaatiline, puhas ning ihendused ei leki

e varvikambri uksed sulguvad kergelt ja on suletud kdikides t66tsuklites

e varvikamber hoiab erinevates t66tsiklites stabiilselt etteantud temperatuuri

e varvikamber hoiab erinevates t66tsiklites stabiilselt etteantud réhku
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Naited koristatud ja koristamata varvikambrist.

Foto 57— Heas korras vérvikamber — valmis varvimiseks! Foto 58 — Mitterahuldavas olukorras vérvikamber

5.5.2 Surudhuseadmete puhastus ja kontrollimine

Surudhuseadmete kontrollimine jaguneb samuti tavaliseks igapdevaseks hoolduseks ja seadmete
tootjatehase voi selle esindaja poolt antud ajalisteks valpadeks, mille jarel tuleb seadmeid kontrollida.
Vaadake tdiendavat informatsiooni moodulist 2.5 Suruéhusiisteemid vérvitéékojas.

Surudhu nduetele vastav kvaliteet omab suurt tahtsust maalritddkojas, sest surudhuga té6tavad
enamus autovarvitdokoja tdoriistu ning surudhk puutub otseselt kokku varvimaterjalidega nende
pihustamise kaigus. Ebakvaliteetne suruéhk voib pdhjustada todriistade rikked ning tekitada varvikihile
erinevaid defekte.

Vaadake moodulit 5.13 Véarvimisvead, nende péhjused ja kérvaldamine.

Olulised tingimused, mis peavad olema tiidetud kvaliteetse surudéhu tagamiseks:

e surudhukompressor on tdokorras ja hooldatud

e surudhukuivati on téokorras ja hooldatud

e surudhu mahuti kondensaadi eemaldi on tédkorras
e surudhutrassi Uhendused on lekkevabad

e surudhufiltrid on téokorras ja hooldatud

Igapaevase surubhuseadmete kontrolli kdigus kontrollitakse:

e surudhulekkeid

e  Kiirlitmike korrasolekut

e manomeetrite korrasolekut

e reduktorite korrasolekut

e surudhuvoolikute korrasolekut
e surudhu réhku susteemis

e surudhu puhtust (visuaalselt)

OLULINE! Avastatud rikked ja korvalekalded tuleb koheselt likvideerida!



AUTOMAALRI GPIK AMETIKOOLIDELE [JEFCIN

Naited hooldatud ja hooldamata surudhufiltritest.

Foto 59— Heas korras suruébhu filtrite stisteem Foto 60 — Mitterahuldavas olukorras surubhufiltrid

5.5.3 Varvi- ja lakiplistoli puhastus ning kontrollimine

Kvaliteetsest ja hasti hooldatud varvi- ja lakipustolist (edaspidi varvipustol) sdltub suurel maaral 16plik
varvipinna kvaliteet. Vaadake moodulit 2.3. Materjalide pealekandmise vahendid.

Olulised néuded varviplstolitele, mis peavad olema téidetud kvaliteetseks varvitdoks:

o tdd6korras rohumanomeeter ja selle regulaator
e varvipustoli seadete reguleerimiskruvid toimivad
e materjali ndela ja didsi ning dhudiiisi (e. pihustamisotsiku) omavaheline sobivus
e kulumata néel ja materjalidus (ei leki)
Igapaevaselt puhastatakse varviplstol koheselt peale t66 teostamist kas kasitsi voi spetsiaalses

varvipustoli pesumasinas ning kasutatakse ainult ettenahtud puhastusvahendeid ja -aineid.
Vaadake moodulit 2.9. Vérvipiistolite pesuseadmed.

Nouanded:

e varvianumas olev varvijaak tuleb enne varvipustoli pesemist valada vastavasse jaatmete
kogumise anumasse

e varvipustoli kilge eraldi lisatud manomeeter tuleb pistoli kiiljest eemaldada enne pistoli
pesumasinasse asetamist, ta pole lahustikindel

Naide: VarvipUstolite pesumasin Drester 9000-TT, kus vaskpoolne osa on automaatpesu véimaldav
orgaaniliste lahustitega toimiv sektsioon ja parempoolne manuaalne, vesipesu vdimaldav sektsioon.
Parempoolsel fotol on varvipistol asetatud lahustipesu poolele automaatseks pesutstikliks.

Fotod 61, 62— Korrektselt tb6korda seatud Drester 9000-TT plistolipesumasin
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Enne varvimist tuleks kontrollida varvipiistoli korrektset to6tamist.

Kindlasti tuleb kontrollida materjali- ja 6hudiusi vastavust valitud varvimaterjalile ja t66 iseloomule
ning kontrollida ettenahtud kauguselt ja sisendsurve juures pihustuslehviku korraparasust.

Lihtsaim moodus pihustuslehviku kontrolliks on kasutada tugevat valget paberit, millele pihustatakse
kontroll-lehvik.

Foto 63— Varvipistoli té6korras oleku kontrollimine

Korraparane pihustuslehvik

Foto 64 — Korrapérane vérviplstoli lehvik

Korraparasel pihustuslehvikul on Uhtlane, ulevalt alla sirgelt kulgev telg. Lehvikul peab olema
Uhtlase kujuga marg keskosa ning sarnase kujuga Uhtlaselt hajuv valimine osa.
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Ebakorrapiarane pihutuslehvik

Kui proovimisel selgub, et varvipustoli lehviku kuju meenutab Uhte allolevatest kujudest, siis on tegu
varvipustoli kulumise, defekti vdi lohaka puhastamisega:

KUJU 1 KUJU 2 KUJU 3 KUJU 4 KUJU 5

Ebakorrapéarased pihustuslehviku kujud naitavad:

o KUJU 1 - Vale pihustamisréhk, materjal liiga viskoosne, otsik liiga suur.

o KUJU 2 - Varvi tuleb liiga vahe peale, otsik kulunud, pihustamisréhk liga madal.

e KUJU 3 - Pihustamisotsik vdi dhuduts on puhastamata, pihustamisotsik vigane.

e KUJU 4 - Ohudiiisid umbes véi vigastatud.

¢ KUJU 5 - Varviduus lahti véi tihendid kulunud, ebapiisav varvi pealejooksmine, naiteks paagi

ohutusava umbes.

5.5.4 Varvitava ja lakitava pinna puhastus ja kontrollimine

Varvitav ja lakitav pind (edaspidi varvitav pind) peab enne varvimist olema taielikult puhastatud
mehaanilistest ja keemilistest jaakidest.

Varvitava pinna puhastamiseks enne varvimist kasutakse ebemevabasid puhastuslappe ja
varvimiseelseid pinnapuhastusaineid. Veepobhiste alusvarvidega varvimisel on vaga oluline silmas
pidada, et puhastamisel kasutatakse varvislisteemi valmistaja poolt ette nahtud ja heaks kiidetud
alkoholipbhist puhastusainet.

Pesuained valitakse alati vastavalt kasutatavate varvimaterjalide tehnoloogiale.

Vaadake moodul 3.2. Puhastusmaterjalid ja vahendid.
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Fotod 65,66,67 — Korrektne pinna ettevalmistamine vérvimiseks, kasutades puhastamist kahe puhastuslapiga

Noéuanded pinna puhastamiseks enne varvimist:

e pesuaine kantakse pinnale surveanumaga
e pestav pind pihustatakse pesuainega marjaks

e puhastamisel kasutatakse kahte pesulappi, Uhe lapiga imatakse pestavalt pinnalt erinevad
mustuse jaagid ning teise lapiga kuivatatakse pind taielikult

e [8plik pinna puhastamine varvimiseks teostatakse té6tavas varvikambris (véimalusel
vahendatud 6huvahetusel)

Vahetult enne varvimist puhastatakse varvitav pind vahalapiga, mille Glesanne on eemaldada
varvitavalt pinnalt vimased vaikesed tolmuosakesed.

Nouanded vahalapiga puhastamiseks:

e kasutada tuleks vahalappi, mis ei jata puhastatavale pinnale ja katele keemilisi jadke,
ehk mille kleepuvus ei ole vaga suur

e vahalapiga puhastades puhuge alati pinnale suruéhku - lapi ja pinna vahel, nii valdite lapi
vodimalikku kleepumist pinna kulge

Varvitava pinna puhtust kontrollitakse visuaalselt. Varvitav pind ja ka kiilgnevad, kaetud
pinnad, peavad olema hoolikalt puhastatud enne varvimist.

Naited hasti ja halvasti puhastatud pinnast.

Foto 68— Kvaliteetselt puhastatud aluspind Foto 69 — Ebapiisavalt puhastatud aluspind, nahtav tolm
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5.5.5 Maalri tooriietuse puhtus

Maalri riietuse puhtus on oluline, kuna see on Uks tegur kvaliteetse varvipinna saavutamisel.
Kirjutamata reegel on, et eeltdédalal ja varvikambris kasutatakse erinevaid riietusi.

Varvimiskambris kasutatavad maalrillikonnad on Uhekordsed vo6i korduvkasutatavad.
Korduvkasutatavad ulikonnad on tavaliselt valmistatud hingavast pollestrist ning on silikooni ja

ebemevabad.

Vaadake moodul 2.2. Isikukaitsevahendid.

Foto 70— Sobiv tbériietus ja kaitsevahendid eeltééks Foto 71 — Sobiv téériietus ja kaitsevahendid vérvimiseks

5.5.6 Isikukaitsevahendite kontrollimine

Varvimistoodel kasutatavad isikukaitsevahendid:

e respiraator, soovitusliku kaitseklassiga A2P3

e kaitseprillid silmade kaitseks

e silikooni ja ebemevaba kapuutsiga maalritlikond
e turvakingad soovitusliku turvaklassiga S2 véi S3

e Uhekordsed nitriilkindad

Vaadake lisaks moodul 2.2 Isikukaitsevahendid.
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Isikukaitsevahendite kontrollimine:

o Respiraator — kontrollitakse kehtivusaega, mis on margitud filtritele, kasutamisel peab
hingamine olema normaalne ning ilma "varvi” Idhnata.

o Kaitseprillid — klaasid peavad olema puhtad ja kriimustuste vabad.
e Maalriiilikond — peab olema puhas tolmust ja rebendite vaba.
¢ Turvakingad — peavad olema mehaaniliste rebendite vabad ja tolmust puhtad.

o Nitriilkindad — peavad olema mehaaniliste rebendite vabad.
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5.6 Osaline ja taielik varvimine

Kohtvarvimine. Detaili varvimine. Auto taielik varvimine.

Opiviljund: Opilane oskab teostada auto varvimist, nii kohtparandusena, osalise varvimisena kui ka
terve auto varvimisena. Tunneb auto Uleni varvimise tddjarjekorda.

Enne varvima asumist on vaja valmis segada autole sobiv varv, sellel peatusime juba paar peatikki
eespool. Vahetult enne varvima hakkamist segatakse alusvarv lahustiga ja pinnavarv voi lakk
kdvendiga ning vajadusel lisatakse lahustit voi lisandaineid.

Varvimiseks segatakse komponentidest kokku tks voi mitu alljgrgnevatest varvimaterjalide

té8seqgudest:

Pinnavarvi t66segu valmistamine Alusvarvi té6segu valmistamine

Q
E Lahusti
t- Lahusti
| Kévendi
Pinnavarv Alusvary

Laki toosegu valmistamine

=)
;; Lahusti
o
: Kovendi
! _E%QL
: Lakk

Joonis 7— Vérvi komponentidest tédsegu valmistamise kolm peamist varianti

Vaadake lisaks peatiikist 5.3 Varvi segqamine.

Vaadake lisaks peatiikist 3.5 Vdrvimaterjalide {ildinfo.
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Auto varvimistdédde planeerimisel on soovitatav kdigepealt selgeks teha, kui suurt ala on tarvis ja
vdimalik varvida. Palju soltub vigastuse suurusest ja selle asukohast. Vastavalt varvimist vajava ala
suurusele eristatakse kolme liiki varvimistoid:

e Kohtvarvimine (i. spot repair) — varvitakse detail osaliselt.

e Osaline varvimine (i. partial respray)— varvitakse detail voi detailid taielikult.
o Taielik varvimine (i. full respray)— varvitakse soiduki kdik detailid e. auto Uleni.

5.6.1 Kohtvarvimine
Viarvitakse (ja lakitakse) detail osaliselt, remonditav ala piirdub ca. A4 lehe suurusega.

Millal on voimalik kasutada kohtvarvimissiisteemi?

e  kui varvkatte vigastuse suurus on uldjuhul kuni 3 cm

e vigastused, mis on kas vaiksed ebatasasused (mdlk), krimustused, kivitakked vms
e kui vigastus on vertikaalsetel pindadel

e kuni 2 vigastust detaili kohta (olenevalt detaili suurusest)

Joonis 8- Kohtparanduseks sobivad ja ebasobivad alad

Erinevatel varvisisteemide tootjatel on kohtvarvimise protsess moningate erisustega.

Enne kohtvarvimiste teostamise alustamist on kindlasti vajalik 1&abida koolitus vastava varvitarnija
koolituskeskuses.
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Foto 72 — Selline vigastus sobib kohtvérvimiseks Foto 73 — kogu remont peaks piirduma ca. A4 suuruse alaga
Kohtvarvimise teel remonditav ala peaks jadma I6pliku remondina ca. A4 paberilehe suuruseks.

Suuremate remontide korral kaob ara kohtvarvimise efektiivsus ja lihtsam on varvida detail Gleni, kuna
vajatakse juba suuremaid t6oriistu ja erinevat Ihenemist td0protsessile.

Allpool on toodud té6etappide jarjekord kohtvarvimisel:

¢ Vigastuse kindlakstegemine — kas sobib kohtvarvimiseks voi mitte

e Puhastamine

e Eelpoleerimine

e Pinna ettevalmistus kruntimiseks

¢ Kruntimine (kasutades miniatuurset varvipustolit) ja kuivatus (IR-kuivatus)
e Pinna ettevalmistus varvimiseks (kasutades miniatuurset lihvmasinat)

e Varvimine ja lakkimine (kasutades miniatuurset varvipustolit)

e Hajutamine varvile (2K pinnavarv) voi lakile spetsiaalse hajutusvedelikuga
o Defektide eemaldamine ja I16plik pinna poleerimine

Kohtvarvimise to6etappide illustratsioon alates alusvarviga varvimisest:

Foto 74 — Pihustatud alusvérvi kuivatus 6huga Foto 75 — Pihustustolmu eemaldus vahalapiga
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Foto 76 — Laki pihustamine pinnale ja laki hajutus Foto 77 — Laki kuivatamine IR-kuivatiga

Foto 78 — Defektide eemaldus miniatuurse lihvijaga Foto 79 — Pinna poleerimine miniatuurse poleermasinaga

Foto 80 — Auto poritiib on jélle sama hea kui enne ja seda kiiresti ning véikese materjalikuluga
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OLULINE! 3-kihiliste varvide korral ei tohiks tldjuhul kasutada kohtvarvimissisteemi!

Varvimaterjalide pihustamine kohtvarvimisel

Foto 81 — Kohtvérvimist tuleb teostada laienevate kihtidena

1. Varvitav piirkond
2. Lakitav piirkond
3. Laki hajutatav piirkond

Kohtvarvimise pohilised erinevused vorreldes kogu detaili varvimiseqga.

o Detaili ei demonteerita soiduki kuljest (nditeks kaitseraud).

e Varvimistsukli vaike ajakulu (ca 1,5 tundi olenevalt vigastusest).

e Tddd saab teostada spetsiaalsel alal kus on ventilatsioon ja kogu vajalik tehniline
varustus.

Milline vigastus on sobilik kohtvarvimiseks?

Ei ole sobilik kohtvarvimiseks On sobilik kohtvarvimiseks

AEEEERR

Foto 82 Foto 83

Kuna kohtvarvimisel td6deldakse vaikesemdotmelisi piirkondi, siis kasutatakse ka véimalikult
vaikesemootmelisi, vahest lausa miniatuurseid todriistu, nagu kasilihvimisklotsid, ekstsentriklihvija ja
varvipustol.

Kdik pealekantavad materjalid kuivatatakse infrapunakuivatiga (IR) té6etappide kiireks teostamiseks.
Kasutatavad varvimaterjalid valitakse vdimalikult kiire kuivamisega — kiired kdvendid ning lahustid
krundi- ja lakisegus, kasutakse ka kuivamist kiirendavaid lisandeid lahustite asemel.
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5.6.2 Detaili varvimine

Enne varvimistddga alustamist tuleks teha tutvust varvimise poéhilise téoriista — varvipistoli,
kasutamisega.

VarvipUstoli kasutamisel on paar vaga olulist péhiprintsiipi, tutvustame neid siinkohal illustratiivselt:

REGULEERIMISKRUVID LEHVIKU KUU

VARVIPUSTOLIL

T~ KAUGUS ja LEHVIKU
SUURUS

Peamised muutujad vérvi pihustamisel Pihustamisel ei tohiks pustolit tles-alla ega
kiilgedele kallutada,

Oluline on pihustada varvi alati nii et pihustuslehvik oleks pinnaga
paralleelselt ja to6tempo oleks tihtlane

Joonis 9 —Peamised parameetrid ja reeglid vérvipiistoliga vérvimisel e. vérvi pihustamisel

Peamised parameetreid, mida saab varvipustoli reguleerkruvidest muuta, on varvimaterjali
pealevoolu kogus, varvipustoli t66rdhk, lehviku suurust ja kuju. Varvipustoli kaugust pinnast, 166 kiirust
ning kihtide Ulekatet reguleerib automaaler kae liikumise muutmisega.

Vaadake lisaks peatiikk 2.3 Materjalide pealekandmise vahendid.

Osalise varvimise korral varvitakse (ja lakitakse) detail vdi detailid tleni, detaili pindadele ei tehta
lakihajutusi.

Meetodit kasutatakse juhul, kui kohtvarvimine ei ole otstarbekas, mis tdhendab, et detailil on
suuremad vigastused, kui A4 suurune pind. Samuti juhul, kui ka vaiksema vigastuse korral puudub
kohtvarvimiseks vajalik piirkond hajutuse teostamiseks.
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Véimalusel kasutatakse auto osalisel varvimisel hajutamismeetodit. Hajutuse véib teha nii detaili
sisse e. detail varvitakse osaliselt ja lakitakse Uleni voi kiilgnevatele detailidele e. varvitakse terve
detail voi detailid ning hajutatakse varv kilgnevatele detailidele, seejarel lakitakse nii detail, mis varviti
Uleni kui ka kilgnevad hajutatud varviga detailid.

Hajutamine on vajalik véimalike varvuse erinevuste elimineerimiseks varvitava ja kulgneva detaili
vahel.

Pinna Ghtlaseks katmiseks tuleb varvipustolit liigutada korraparaselt ja hoida seda detaili pinnaga
paralleelselt, olgu siis tegu horisontaalse, vertikaalse vdi kumera pinnaga. Taiuslike tulemuste
saavutamiseks peaksid varvipustoli tookaigud olema lilekattega 75% HVLP varvipustolitel, (50%
konventsionaalsetel varvipUstolitel). Ulekatte tihedus séltub ka véarvipistoli titbist ja lehviku Ghtlusest.

HVLP lilekate 75% I
RP iilekate 50%

Joonis 10 — Véarvimise té6kéikude lilekate erinevate vérvipustoli tiilipide korral

Oige lilekattega tookiikude jérgimine véimaldab:

e saasta aega
e saavutada Uhtlast kihipaksust ja valtida varvi ,jooksmist*
e saavutada uhtlane varvitud pind

Kasutatavad krundid, varvid ja lakid ning nendele lisatavad kdvendid ja lahustid valitakse vastavalt
varvitavate detailide pindalale ja varvikambris olevale t66temperatuurile. Mida suurema pindalaga on
detail ja kdrgem Umbritsev temperatuur (nait. kesksuvel), seda aeglasemaid kdvendeid ja lahusteid
soovitatakse kvaliteetse 16pptulemuse saavutamiseks kasutada ja vastupidi.

Auto voi detailide taieliku varvimise korral kasutatakse tavamddtmetes tooriistu ja varvipustoleid.

Vaadake lisaks peatiikk 2.3 Materjalide pealekandmise vahendid.

Detaili varvimise naide — liikumine alt-tles

Fotod 84, 85 — Alustage vérvimist detaili alaosast, nii véldite kuiva pihustustolmu sattumist veel vérvimata pinnale
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Fotod 86, 87 — Jatkake, liikudes liles ja pé6rake erilist tdhelepanu pealmiste pindade viimistlemisele

5.6.3 Auto taielik varvimine

Auto taielik varvimine ei erine oluliselt detaili voi detailide varvimisest. Kasutatavad téémeetodid ja
toodriistad on samad, mis osalisel varvimisel. Soovitatav on kasutada alati aeglaseid kdvendeid ja
lahusteid, saavutamaks uhtlaselt siledat (struktuurivaba) varvipinda.

Oluline on teha enne varvimise alustamist plaan, millises jarjekorras auto detailid varvitakse ja milline
on tooétaja liikumissuund Gmber auto. Samuti on oluline teha valmis kogu vajalik kogus varvi ja lakki.

Allpool on toodud voimalik toojariekord:

== r S A

2. Katuse vasak osa 3. Katuse parem osa

r s

b Cm |
pp==N)

=l -1

4. Parem katuseaar 5. V. Kaitserauaosa ja tiib 6. Vasak tagauks
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7. Vasak esiuks 8. V. Esitiib ja kaitserauaosa 9. Kapoti ja kaitseraua vasak osa
== e B

§CG ) > j0 ) > j&0m ) o

= ' e === e

10.Kapoti ja kaitseraua parem osa 11.P. Esitiib ja kaitserauaosa 12. Parem esiuks

o T

13. Parem tagauks 14. P. tiib ja kaitserauaosa 15. Tagaluuk ja kaitseraud

Joonis 11

Foto 88 — Alusvaérviga (leni vérvitud auto Foto 89 —Uleni lakitud auto
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Varvi hajutamine. Laki hajutamine.
Opiviljund: Opilane oskab teostada lintsamaid vérvi ja laki hajutamistéid. Tunneb hajutamise

pbhimétteid ja selle 166 juures kasutatavaid erivahendeid ning materjale.

Varvi hajutamine tahendab varvuse sujuva lGlemineku tekitamist detaili sees vdi Ghelt detaililt teisele,
mis ei ole silmaga eristatav. Tanapaeva, keeruliste komponentidega, kahe- ja enamakihiliste varvide
kasutamise tottu autotehastes peab automaaler oskama veatult kasutada hajutustehnikaid.

Varvi hajutamine jaguneb kahte pdéhirihma:

e Hajutamine detaili pinna sees
e Hajutamine varvitava detailiga kiilgnevatele kereosadele

Olenevalt remontvarvislisteemi tootjast ja kasutatavast varvitehnoloogiast on hajutustehnoloogia
erinev, aga eesmark on koigil tootjatel sama — saavutada silmaga nahtamatu varvi tleminek.

Hajutus on ndudlik t66 osa ning seetdttu soovitame enne hajutamist osaleda oma tddkoja varvitarnija
poolt korraldatavatel vastavatel kursustel.

Kdigil varvitootjatel on saadaval vesipdhiste alusvarvide hajutamist hélbustav nn. "hajutusaine” (Color
Blend, Blending Clear, Blending Base jne.), mis lihtsustab sujuva hajutuse teostamist ja on toodetud
varviga sarnaste koostisainetega, kuid ilma pigmendita. Tegemist on Iabipaistva ainega, mida
pihustatakse enne varvimist varvi hajutusalale. Aine tagab metallikvarvi efektpigmendi osakeste
Uhtlase paigutumise varvipinnas, mistdttu ei teki hajutusalale pilvisust, halle rante jne. Marg aluspind
laseb nimelt metallikuteral p66rduda gravitatsiooni majul nii, et efekt jaab thtlane.

Kui vastavat ainet ei kasutata, siis on suur tdenaosus pilvisuse ja hallide rantide tekkeks hajutusalal.

5.7.1 Varvi hajutamine

Naide tooetappidest hajutamisel detaili sees, antud naites tagatiival.

Joonis 12

Tagatiival on vigastus, mis on krunditud ja lihvitud (tume ala) ning tlejdanud tiib on lihvitud peene
karedusega abrasiiviga, mis tagab laki nakkuvuse (hele ala).
Naiteks 3M Trizact 1000, Mirka Abralon 1000 jne.
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Esmalt pihustatakse "heledale alale” hajutusaine, seejarel kantakse madaldatud rdhuga Uks, kaks voi
kolm dhukest kihti varvi krunditud alale kuni krunditud ala on varvikihiga kaetud.

Jalgida tuleb, et pihustuskihid I6petataks voimalikult sujuva Gleminekuga vanale varvikihile, et ei tekiks
tumedaid rante. Olenevalt varvisiisteemi tootjast pihustatakse varvikihid suunaga seest valja voi
véljast sisse. Peale varvikihi kuivamist pihustatakse pinnale lakikiht.

Uuemat tidpi ihe tookaigu veepohiste alusvarvide hajutamisel (nait. Standox STANDOBLUE)
toimitakse teisiti. Kbigepealt tehakse sujuva liigutusega hajutus soovitud kohta kergelt madaldatud
survega ning seejarel varvitakse kohe, ilma vahekuivatuseta, detaili see osa, mis vajab varviga
katmist. Nii valditakse Ulepihustuse tekkimist ja saavutatakse ideaalne tulemus Uhe korraga.

Jargige hajutamisel tapselt Toodete Tehnilist Kasutusjuhendit!

Naide tooetappidest hajutamisel kilgnevale detailile, antud naites esitiivalt esiuksele.

Joonis 13

Esitiib on krunditud ja lihvitud ning esiuks on lihvitud peene abrasiiviga, mis tagab laki nakkuvuse (hele
ala). Naiteks 3M Trizact 1000, Mirka Abranet 1000 jne. Esmalt pihustatakse esiuksele hajutusaine.

Joonis 14

Seejarel pihustatakse varv esitiivale ja teostatakse madaldatud rdhuga hajutus uksele. Jalgida tuleb,
et hajutuse pihustuskihid I6petataks vdimalikult sujuva Gleminekuga vanale varvikihile, et ei tekiks
tumedaid rante. Peale varvikihi kuivamist pihustatakse detailidele lakikiht.
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Uuemat tllpi tihe tookadigu veepohiste alusvarvide hajutamisel (nait. Standox STANDOBLUE)
toimitakse teisiti. Kdigepealt tehakse tlemineku kohale sujuva liigutusega hajutus kergelt madaldatud
survega ning seejarel varvitakse kohe, ilma vahekuivatuseta detaili see osa, mis vajab varviga katmist.
Nii valditakse Ulepihustuse tekkimist ja saavutatakse ideaalne tulemus Ghe korraga.

Jargige hajutamisel tapselt Toodete Tehnilist Kasutusjuhendit!
1-kihilise pinnavarvi kasutamisel on mdélema hajutusmeetodi jaoks sobivaim viis lakiga katmine ehk

varvitakse pinnavarviga dhukeste kihtidena kuni saavutatakse katvus ja seejarel lakitakse kogu
detail(id).

Kolme- ja enamakihiliste varvide hajutamise korral on vajalik suhteliselt suur hajutatav pind.

Seetdttu ei saa teostada veatut tulemust detaili sees, lldjuhul on vaja kaasata kiilgnev detail voi isegi
kaks kilgnevat detaili, olenevalt detailide suurusest ja varviretseptuurist. Olenevalt tootjast voib
hajutuse tehnoloogia olla erinev. Kolmekihi-varvide hajutamine on eriti ndudlik automaalri t66 osa ning
seetdttu soovitame enne seda tilpi tdddega alustamist osaleda kindlasti oma té6koja varvitarnija
poolt korraldatavatel vastavatel kursustel.

Selle raamatu mahus kolmekihi alusvarvide hajutamise tapset tehnoloogiat ei kirjeldata.

5.7.2 Laki hajutamine

Laki hajutamist kasutatakse enamasti remonditava auto C- ja D- piilari lakkimisel, kui katuse ja piilari
vahel pole katteliistu, tehnoloogilist valtsi vms.

Laki hajutust kasutatakse ka vaga keeruliste varvuste korral, kui detaili taielikul tGlelakkimisel voib
tekkida laki paksusest tingitud optiline erinevus lakitud ja korvaloleva detaili efekti vahel.

Lakkide hajutamisel kasutatakse orgaaniliste lahustite baasil valmistatud spetsiaalseid
hajutuslahusteid. Hajutuslahusteid on tehnoloogiliselt kahte tiitipi. Uhte tllpi hajutuslahustitega
teostatakse hajutus lihvitud pinnale ja seejarel peale laki kuivamist pind poleeritakse. Teistega
teostatakse hajutus laikivale pinnale ja poleeritakse vaid vajadusel. Pinna ettevalmistamisel
hajutamiseks kasutatakse abrasiive P2000-4000, millest P2000-2500 tagavad kahe kihi vahelise
mehaanilise nakkuvuse ja P3000-4000 nn. "keemilise nakkuvuse”, ehk siis puhastavad ja valmistavad
pinna ette hajutuslahusti imendumiseks. Moénel juhul pole abrasiivide kasutamist Uldse ette ndhtud ja
hajutusala valmistatakse ette vaid poleerpastaga (le poleerides. Hajutusprotsesside spetsiifilisuse
tottu on soovitav enne hajutamistodde teostamist osaleda varvitarnija vastavatel kursustel.
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Soiduki uldine llevaatus. Remonditava ala lilevaatus. Remondiprotsessi valimine.

Opiviljund: Opilane oskab hinnata varvikahjustusi ja tunneb nende kérvaldamise tehnoloogiat.

Varvikahjustuste hindamise ja kdrvaldamise eesmark on digete remondiprotsesside valimine.

Tanapaeval on darmiselt oluline valida kiireim ja kvaliteedinbuetele tapselt vastav tddprotsess, sest
remondile kuluv aeg on Uks olulisemaid faktoreid remonditéokoja jatkusuutlikkusel.

Enne varvikahjustuste hindamise alustamist tuleb kogu sdiduk korralikult pesta, sest maardunud
soidukit ei ole vdimalik adekvaatselt hinnata ning vaiksemad vigastused, nagu kriimud, mdlgid, praod

ja kivitakked, jadvad visuaalselt markamatuks.

Vaata lisaks peatiikk 5.9 Poleerimine.

5.8.1 Soiduki uildine Gilevaatus

Soiduki Gldine levaatus koosneb kogu soéiduki visuaalsest vaatlusest ja leitud vigastuste ning
varvkatte seisukorra tlesmarkimist Ulevaatuslehele ning vigastuste pildistamisest. Pildistamisel on
oluline haarata kaasa detailid, mille abil on véimalik hiliem tuvastada pildistatud detaili asukoht
autokerel ja vigastatud ala suurus. Kogu soéiduki visuaalse llevaatuse eesmargiks on remontimist
vajavate kahjustuste ning ka koigi teiste, kaasa arvatud t60 tellimuses mittemargitud, kahjustuste
fikseerimine. Kodik vigastused ja kahjustused tuleb tles markida ning sellest teavitada remondiettevotte
vastutatavat tootajat, kes teeb edasised otsused t66 tellimuses mittesisalduvate vigastuste osas.

Auto Uldine Ulevaatus annab varvitddkojale hea vdimaluse lisatdd hankimiseks.

5.8.2 Remonditava ala lilevaatus

Millele tuleks tahelepanu pddrata remonditavat ala uUle vaadates? Eesmark on hinnata sdiduki kere
varvkatte vigastuste iseloomu ja suurust, millest [ahtuvalt maaratakse remondiprotsess vastavalt
tehnoloogiale ja kvaliteedinduetele. Selleks tehakse kindlaks, kas autokerel esineb jargmisi vigastusi:

e Korrosioon

e Molgid

o Kivitakked

e Kriimustused

e Kas on hiljuti tehtud varvkatte remonti

e Millised on aluspinnad (selle materjal), millise kujuga see on, kas aluspinnad on remondiks
piisavalt tugevad ja stabiilsed v&i on vaja kogu detail(d) valja vahetada

e Kas on véimalik kasutada hajutusmeetodit
e Kas on vdimalik detail osaliselt varvida, kasutades ara detailil olevaid iluliiste, valtse jne

e Tuleb tuvastada varvitoon, kasutades erinevaid varvitooniotsingu t6driistu vastavalt séidukile
kantud varvikoodi vdi tehasetahise jargi

o Ulevaatuse kaigus tuleks maaratleda parandustdd ligikaudne maht, tdpne té6de maht selgub
remondikalkulatsiooni koostamisel
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Remonditava ala Ulevaatuse kaigus maaratakse alusmaterjalid, detaili(de) vahetusvajadus, tdémaht,
ja tehnoloogiad, mida parandustdddel kasutada.

Kahjustusi remontides tuleb hoida detaili tdddeldav pindala vdimalikult vaike, et oleks vajadusel
voimalik kasutada hajutusmeetodit. Vdimalusel tuleks dra kasutada detailil(del) olevaid valtse, iluliiste
jne.

5.8.3 Remondiprotsessi valimine

Vastavalt vigastuste iseloomule tuleb méarata remondiprotsess.

Varvimisel on kasutusel neli pdhilist protsessi: kohtvarvimine, detaili osaline varvimine, detaili
varvimine, taielik varvimine.

Need protsessid on tipsemalt kirjeldatud peatiikis 5.6 Osaline ja tidielik vdrvimine.

Foto 90 — Téc6kotta saabunud auto korrektne Ulilevaatus on hilisemate probleemide véltimise aluseks
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Varvimisvigade eemaldamine ja poleerimine. Kogu auto poleerimine. Loppviimistlus.

Opiviljund: Opilane omab pdhiteadmisi auto varvipindade poleerimisest ja I8ppviimistlusest ning
Ulevaadet poleerimisel ning I6ppviimistluse juures kasutatavatest materjalidest ja nende kasutus-
otstarbest.

Poleerimine — mida see endast kujutab? Tundub lihtne kiisimus, kuid tegelikult peitub selle séna taga
mitmeid, erinevatel pohjusel ja erinevate meetoditega teostatavaid té6protsesse.

Kui otsida naiteks kuulsast Webster-i sbnaraamatust, mida tahendab ,Poleerimine®, siis leiame sealt
jargmise seletuse: "Poleerimine on protsess, mida kasutatakse laike andmiseks pinnale ning, mis
dekoreerib ja kaitseb pinda."

—

\.0 | |
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Foto 91 - Poleerimine defektide eemalduseks peale vérvimist Foto 92 - Kogu auto poleerimine vérvipinna taastamiseks

Poleerimine on automaalri t66 Uks paratamatuid, kuid vajalikke osi ning vajadus ,poleerimise” jargi
tekib tavaliselt alljargnevatel juhtudel:

e Varvi hajutuskohtade ja tGleminekute viimistlemine.

o Varvitud detaili korvaloleva detaili 1dike taastamine toonisobivuse tagamiseks.

o Varvimisdefektide (tolmuosakesed, varvijooksud, kuiv vdi struktuurne pind jms.) kdrvaldamine.
e Vana varvkatte defektide (okstdeerunud pind, bioloogiline kahjustus jms.) kérvaldamine.

e Auto Uldise valjandgemise parandamine.

Tulenevalt tapsete vastete puudumisele ingliskeelsele poleerimisalasele sénavarale on arusaam
sellest, mida tapselt tdhendavad s6nad ,poleerimine®, ,poleerimispasta“, ,poleerpasta®, ,lihvimispasta®,
,vaha“ jne. isnagi udune ja vajab seetdttu pisut tapsustamist.

Klsimus: "Mis on vahet poleerimispastal, lihvimispastal ja poleerival vahal?" tekitab aeg-ajalt ka
professionaalses automaalris Uksjagu segadust. Paljud tootjad turustavad oma vahasid ja varvipinna
kaitsevahendeid, nimetades neid ,Polish*iks ja see tblgitakse eesti keelde kui poleerimispasta ning
seetottu arvatakse tihti, et vahet polegi - koik ongi Uks poleerimispasta. Asjatundjad teavad aga, et
tegu on taiesti erinevate ainete ja erineva kasutusotstarbega toodetega.

Veelgi suurem segadus on poleerimise esimese tooetapi (defektide eemaldamise) ainete ja teise
todetapi (pinna laike taastamise) ainete nimetustega. Vahel nimetatakse mélema t6éetapi korral
kasutatavaid aineid poleerimispastadeks, vahel jalle esimeses etapis kasutatavaid poleerimispastasid
lihvimispastadeks. Lisaks kasutatakse ka valjendeid: jamepoleerimine ja peenpoleerimine jne.

Selle raamatu autorid ei pretendeeri kill absoluutsele téele, kuid Uritavad, kasutades oma erialaseid
teadmisi ja kogemusi, tuua selgust ,poleerimise salaparasesse maailma“.
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5.9.1 Poleerimise ja I6ppviimistluse tooetapid

Pldame lihtsalt lahti seletada varvipinna poleerimise ja I6ppviimistluse tddetappide ja kasutatavate
ainete ning vahendite olemust ning kirjeldada igat t66etappi eraldi. Varskelt varvitud autolt defektide
eemaldamine ja vana varvipinna taastamine ning kaitsmine erinevad Uksteisest oluliselt ja esmapilgul
tunduvad olevat kaks taiesti erinevat maailma, tegelikult on nad siiski hAmmastavalt sarnased.

Varvipinna viimistluse 5 to6etappi:

e Tooetapp 1 - Pesu (i.washing)

e Tooetapp 2 - Varvipinna puhastamine ja defektide eemaldamine (i.cleaning and defect
removal)

e Tooetapp 3 - Viimistluspoleerimine (i. polishing)

o Tooetapp 4 - Varvipinna kaitsmine/vahatamine (i. surface protecting/waxing)

o To0etapp 4 - Varvipinna hooldamine (i. detailing)

Tooetapp 1 - Pesu

See on vaga oluline td6etapp ja tihti tundub, et sel pole varvipinna viimistlusega mingit otsest seost.
Tegelikult saab pesu ara jatta vaid varskelt varvitud auto varvipinna viimistlemisel ja ka siis on sdiduk
kindlasti pestud t6dkotta saabumisel ja enne varvimist. Vana varvipinna taastamise korral on pesu aga
vaga oluline etapp selleks, et hilisem defektide eemaldus, poleerimine ja viimistlus dnnestuksid.

Foto 93 - Auto eelpesu pesuaine ja survepesuriga Foto 94 - Auto pesu neutraalse pesuaine ja mikrokiudkindaga

Soovitame pesemiseks kasutada ainult autode pesemiseks ette nahtud kindla kvaliteediga, neutraalse
pH tasemega pesuaineid, lahustatuna 6iges vahekorras veega. Vaide ,mida rohkem vahtu, seda
parem pesuaine” ei pea tegelikult paika — eelkdige oleneb pesuaine tdhusus keemilisest koostisest ja
aines sisalduvate emulgaatorite omadustest, just need tdstavad mustuse pinnalt lahti ja véimaldavad
selle pindu vigastamata veega maha uhuda.

Pesemisvahendiks vdiks valida kas pehme harja voi veelgi parem — mikrokiust pesukinda vdi mopi.
Valtida vbiks pesusvamme, sest mustus jaab nende pinna pooridesse kergesti kinni ja selline svamm
kraabib pestes hdlpsasti auto varvipinda. Valtima peaks ka liigset survepesuri kasutamist, sest liiga
tugev veesurve eemaldab pinnalt ka seal olnud kaitsekihi ja halvemal juhul vdib varvipinda isegi
vigastada. Kui enne auto pesemist kasutati pigieemaldusaineid, siis on vaga oluline pinnad kindlasti
neutraalse pesuainega Ule t66delda, et eemaldada pigieemalduseainest pinnale jddnud dline aineosa.

Pesuainega pesemisel kasutage kindlasti pesudmbri pdhjas resti, mis vdimaldab mustusel pdhja
langeda nii, et pesukinda loputamisel ambri pdhja settinud mustus uuesti pesuainega ei seguneks
ning pesukindale ei satuks.
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Tooetapp 2 - Varvipinna puhastamine ja defektide eemaldamine

Varvipinna vigastused e. defektid jagunevad kolme gruppi:

- Vana varvi korral pinna peale kinnitunud keskkonnalaste.

- Vana varvi pinna sees olevad defektid nagu kivitdkked, kriimustused, s66binud plekid,
pesuharjade jaljed ja poorised (,hologrammid®).

- Varvimisprotsessi jooksul vdi kohe peale seda tekkinud pinna defektid (,jooksud®,
»apelsinikooreefekt®, kuivad alad, varvi tdleminekud ja tolmutapid.

Nii pesu kui ka varvipinna puhastamise eesmark on eemaldada varvkatte pinnalt sinna kinnitunud
mustus (nt. lindude valjaheide, térvatapid, vahajaagid, tolm), keskkonnasaaste ja varvikihile tekkinud
oksiid, mis takistavad poleerimispastade toimimist vdi méjuvad abrasiivselt poleerimispadja ja pinna
vahel, tekitades omakorda lisakriime.

Varvipinna pealsed defektid

ook Tolm, t6 Puud Toost
lindude lolm, torva- uude 00stus -
viliaheide  jaagid vaik -saaste ~ Vanvitolm

........ . s & S 3
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Joonis 15 - Vérvpinna pealsed defektid

Varvipinna pealsete defektide eemaldamine

Puhatussavi. Esimese td6etapina soovitame vana varvipinna korral alati kasutada moodsat abi-
vahendit — puhastussavi. Puhastussavi on mitteabrasiivne tikk kérgtehnoloogilist stinteetilist ,savi,
mille korrektne tehniline nimetus on Polyclay. Puhastussavi tehnoloogia arenes kui loomulik reaktsioon
vajadusele eemaldada oksudatsiooni ja keskkonnasaastet lakiga kaetud moodsate autovarvide pinnalt
ilma lakipinda kahjustamata ja kulutamata ning kasutamata selleks tugevalt abrasiivseid vahendeid.
Tulenevalt lakipinna suuremast kdvadusest, vorreldes pigmenti sisaldava pinnavarviga, oli
abrasiivtootlemise tagajarjel jaavate krimustuste eemaldamine oluliselt vaevalisem, samas véimaldas
laki suurem tugevus savi abil eemaldada pinnapealsed defektid ilma pinda vigastamata.

Puhastussavid toimivad lintsalt, vajalik on kolme to66votte diges jarjekorras sooritamine:

1) Vétke savi karbist valja ja mudige kate vahel pannkoogilaadseks lapikuks tukiks.

2) Niisutage savi ja tdddeldavat pinda pihustatava lubrikandiga (naiteks Meguiar's Quik Detailer).

3) Puhastamiseks nuhkige varvipinda savitikiga edasi-tagasi liigutustega Ule kogu pinna (nagu
nihiksite seebitlkki vastu katt).

Kui t66 on valmis, siis mudige ,savitlkki“ veidi ja murdke seejarel kokku. Pinnale kogunenud mustus
surutakse savitiki sisse ning seda saab uuesti kasutada. Puhastussavi on korduvkasutatav ning seda
hoitakse kuivamise valtimiseks dhukindlas anumas.
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Foto 95 - Vormi savist iihtlane véike pall ~ Foto 96 - Pigista pall lapikuks tiikiks

Foto 98 - Pigista savi uuesti kokku Foto 99 - Pane savi tagasi karpi Foto 100- Viimistle t66deldud pind

OLULINE! Kui puhastussavi tiikk kukub maha, siis visake see kohe minema, savi pinnale vdib kinni
jééda liivaterasid, mis uuel kasutamisel kindlasti varvipinda kriimustavad!

Tegelikult vajavad saviga puhastamist enamasti ainult horisontaalpinnad, kuna keskkonnasaaste
langeb ja koguneb just sinna ning kui tekkinud saastet teatud aja tagant ei eemaldata, siis tungivad
mitmed saasteainete keemiliselt aktiivsed osad sligavale varvipinda ja kahjustavad seda. Eriti rikutud
ja hooldamata varvipindade jaoks on naiteks firma Meguiar’s vélja td6tanud kergelt abrasiivse
puhastussavi ,Agressive Clay“. Peale selle saviga puhastamist vajab varvipind kindlasti viimistlemist
poleerimise teel.

On oluline madista, et kui varvipinnal on rohkelt tugevalt kinnitunud saastet, esineb Usna kindlalt ka
varvipinnast allpool asuvaid defekte. Parima tulemuse saavutamiseks on seega vajalik nii
puhastussaviga puhastus kui ka abrasiivse poleerimispastaga (lihvimispastaga) té6tlemine.

Varvipinnas sees olevad defektid. Alles siis, kui pind on pestud ja pindmised defektid on puhastus-
saviga eemaldatud, on véimalik hinnata varvipinna sees (e. pinnast allpool) leiduvate defektide
olemasolu ja ulatust. Varvipinna laiget vAhendavad peamiselt mikrokriimustuste vérgustik, sigavamad
kraaped, oksuidatsioon ja agressiivse (abrasiivne, happeline véi aluseline) keskkonna méoju.

Varvipinna sees olevad defektid

Sddbimised (happevihm, Kriimud,

lindude valjaheited)  hologrammid Okstlidatsioon  Keemiline mdju

F B
LAKK
I KRUNT/ TAITEVKRUNT
d METALLIPIND

Joonis 16 - Vérvipinna sees olevad defektid
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Varvipinna sees olevate vigastuste tdttu ei ole véimalik lihtsalt taastada varvipinna siledust ja laiget
ning need defektid vajavad abrasiivset eemaldamist. Defektide abrasiivne eemaldamine jaguneb
omakorda kahte toéoetappi, millest valikuliselt kasutatakse mélemat voi vaiksemate defektide korral
ainult teist:

1. Vigastuste valjalihvimine spetsiaalsete viimistlusabrasiividega (peenlihvkettad,
vesilihvpaber), kas kasitsi voi lihvmasinat kasutades.

2. Tootlus tugevalt abrasiivse poleerimispastaga e. lihvimispastaga (i. rubbing compound),
kasutades p6orleva tallaga poleerimismasinat (i. rotating polisher) ja sobivat lihvimispatja.
Alternatiivina kasutatakse pddrleva tallaga poleerimismasina asemel aina enam ekstsentrilist
poleerimismasinat (i. D/A — Dual Action) koos selle siisteemiga kokku sobivate
poleerimispatjade ja — pastadega.

Pdhimétteliselt saab tapselt samal meetodil eemaldada ka varvimisprotsessi jooksul tekkinud
defektid, nagu jooksukohad, varvi pinna liigne struktuur vdi ,kuiv pind“. Sellised vigastused
eemaldatakse viimistlusabrasiive kasutades, kuni on saavutatud uhtlaselt sile ja siidmatt pind,
millelt pole eristatavad Uksikud kriimustused vdi muud defektid.

Defektide eemaldamiseks kasutatakse erineva suurusega lihvmasinaid ja kasiklotse. Jooksukohtade
pinnaga tasaseks ldikamiseks kasutatakse ka tugevdatud kraapimistera, spetsiaalset defektide
eemaldamise hoéovlikest vai ,kivi‘. Olenemata kasutatavatest vahenditest on eesmark sama —
eemaldada defekt pinnalt kiiresti ning riskivabalt, valtides pinnale lisakahjustuste tekitamist.

Kui defektne koht on tasandatud ja lihvitud, siis eemaldatakse varvipinnalt peened lihvimisjaljed,
kasutades selleks sobivat lihvimispastat. Lihvimispasta on suure abrasiivisisaldusega pasta, mille
peamine Ulesanne on eemaldada sligavad defektid pinnalt kiiresti ja mille kasutamise jarel
viimistletakse (tdidetakse ja immutatakse) pind 18plikult poleerimispastaga. Lihvimispastat nimetatakse
tinti ka jamepoleerimispastaks, kuid see nimetus ei vasta siiski tdpselt pasta otstarbele — eemaldada
vigastused abrasiivsel teel. Seetbttu eelistavad selle raamatu autorid kasutada séna ,lihvimispasta®,
mis valjendab kdige tdpsemalt seda tlilipi poleerimispastade kasutusotstarvet ja on ka muudest
keeltest tblgituna korrektsem. Nuud defekti eemaldamise protsessi etappidest [ahemalt.

Viimistlusabrasiivid ja nende kasutamine

Need on vaga peene karedusega abrasiivid erineva kuju ja erineva suurusega, mis on enamasti valja
tootatud spetsiaalselt varvipinna viimistlemiseks enne poleerimist. Kasutuse eesmark on kiiresti
eemaldada pinnalt defektid ning tagada Uhtlaselt sile pind, mille I6plik 1dige saavutatakse suhteliselt
Kiiresti poleerimise teel.

Vaatleme allpool eri suuruse ja kujuga abrasiivitehnoloogiaid defektide kiireks eemaldamiseks
varvipinnalt:

Spetsiaalsed viaikeste defektide eemaldamise siisteemid — naiteks 3M Denibbing System.
Innovaatiline siisteem on méeldud Uksikute vdi vahesel maaral esinevate defektide eemaldamiseks
peale varvimist — tlitpiliselt tolmutappide eemaldamiseks. Stisteem koosneb eriti vaikese labimdédduga
pehmele alusele kinnitatud abrasiivketastest, millel kasutatakse peenabrasiive karedustega P1000,
P2000 ja P3000) ja spetsiaalsest miniatuursest lihvimismasinast. Kogu siisteem on saanud idee
hambaravi tehnoloogiast, kus analoogsed seadmed ja materjalid on juba ammu kasutusel.

Sisteem vbimaldab vaga kiiresti ja efektiivselt eemaldada pinnalt tolmuosakesi, vaikeseid jooksukohti
ja pisikriimustusi.

Eeliseks on t60 kiirus, pahupooleks limiteeritud kasutusala ja téanu lihvketta vaikesele 1abim&ddule
suhteliselt agressiivne ,|16ikamise®, mistottu on vajalik pdhjalik kasutuskoolitus.
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Foto 101 — 3M Tolmutéppide eemaldamise slisteem Foto 102 — Tolmutépi eemaldamine on Kiire ja tdpne

Peenlihvimiskettad kahetoimelise lihvmasinaga kasutamiseks — 1abimddduga 32mm,77 mm ja
150 mm. Ketta suurus valitakse arvestades téddeldava pinna suurust ja kuju. Kasutatakse nii kuiv- kui
ka marglihvimiskettaid. Lubrikandiga kuivlihvimiskettad tagavad vigade kiire eemalduse ja neid
kasutatakse peamiselt eeltdotlusel (karedused P800-P1500), marglihvimiskettaid kasutatakse
viimistlemisel (karedused P2000-P3000).

Uue tehnoloogiana on firma 3M turule toonud Trizact™ viimistluskettad karedusega P3000 ja P6000,
millega t66deldud pinna poleerimine dnnestub eriti kiiresti ja tulemus jaab vaga kvaliteetne tanu
puramiidikujulistele abrasiiviosakestele ja nende lGhtlasele kulumisele ning té6évéime sailimisele ka
kulumise kaigus.

W QTFr

Foto 103 - Viimistluslihvimine kuivalt 77 mm kettaga Foto 104 — Viimistluslihvimine 150 mm Trizact kettaga mérjalt

Vesilihvpaberid kasilihvimiseks karedustega P1000-3000. Karedust P3000 kasutatakse ka vanalt
varvkattelt nn. pesulakrimude eemaldamiseks enne poleerimist.

Foto 105 — Meguiar’s Unigrit peenlihvimispaberid Foto 106 — Maérglihvpaberi kasutamise suund lihvimisel
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Vesilihvpaberid on autotédstuse algusest peale olnud peamine viis varvipinna siledaks lihvimisel enne
poleerimist ja neil on oluline roll ka téna, siiski on suure jdudlusega varvitddkojas lainud enamasti Ule
kuivlihvketaste ja 3M Trizact viimistlusketaste kasutamisele.

Vesilihvpaberid sobivad samas vaga hasti juhul, kui on soov kogu auto varvi— vdi lakipind siledaks
lihvida ja siis laikima poleerida. Nii on véimalik saavutada taiesti sile peegelpind ilma igasuguse
struktuurita, sest varvi struktuur eemaldatakse ettevaatlikult peenlihvpaberiga lihvides. Lihvimiseks
kasutatakse erineva suuruse ja kujuga alustaldasid ja klotse ning lihvimine toimub marjalt kas vett voi
spetsiaalset libestusainet (naiteks Meguair's M34 Final Inspection) kasutades. Alustatakse
karedusega P1200-P1500 ja liigutakse edasi karedusele P2000. Léplik viimistluslihvimine toimub
P3000 karedusega ja sedasi eeltdddeldud varvipinnalt on vaga lihtne lihvimispaberi jaljed
lihvimispastaga eemaldada ning pind kdrglaikesse poleerida.

Vaadake lisaks abrasiivide kohta peatiikk 3.4. Lihvimismaterjalid.

Poleerimine abrasiivse poleerimispastaga e. lihvimispastaga

Lihvimispastad on kdige abrasiivsemat tllpi poleerimispastad, mille eesmark on viimistlus-
abrasiividega eeltéddeldud varvipinnalt lihvimisjalgede vdi eelnevalt lihvimata varvipinnalt kergemate
defektide eemaldamine ning varvipinna sileduse ja laike taastamine. Lihvimispastad toimivad nagu
,vedel lihvpaber” ja eemaldavad defektid varvipinnalt peamiselt flilsilise abrasiooni tagajarjel.

Lisaks aitavad varvipinna eemaldamisele kaasa pastades sisalduvad lahustid, mis muudavad
poleerimise ajal pinna pehmemaks ja kergendavad 6hukese kihi eemaldamist. TUlpilised
lihvimispastad on poolvedelad, erinevaid abrasiive, lubrikante ja lahusteid sisaldavad ained ning neid
valmistavad professionaalseks kasutamiseks mitmed tuntud tootjad nagu Meguiar’s, 3M, MIRKA jpt.

Lahtuvalt kasutatud abrasiivitehnoloogiast liigitatakse lihvimispastad:

1. Kuluvat abrasiivi sisaldavad lihvimispastad — DAT (i. dimishing abrasive technology).
2. Super-Mikroabrasiive sisaldavad lihvimispastad - SMAT (i. micro-abrasive technology).

Poleerimispastades kuluvate abrasiivide (DAT) tehnoloogia kasutamise pioneeriks oli USA firma
Meguiar’s, kes vottis seda tlilipi abrasiivi sisaldava poleerpasta kasutusele tle 100 aasta tagasi ning
sellest peale on seda tehnoloogiat pidevalt edasi arendatud. DAT -tlpi lihvimispastade abrasiiv on
valmistatud selliselt, et see poleerimise kaigus jark-jargult vaiksemateks osakesteks mureneks.

Tanu sellele saavutatakse efekt, mille korral té6ga alustades on abrasiiviterad suured ja pasta ,l6ikab“
agressiivselt. Varvipinna defektid eemaldatakse seetbttu kiiresti ja t66 edenedes lagunevad abrasiivi
osakesed jark-jargult peenemateks osakesteks ning pinna viimistluslihvimine toimub juba lagunemisel
tekkinud peente abrasiiviosakestega. Pastades kasutatav alumiiniumoksiid on eriti kdva abrasiiv ja
saab laguneda peenemateks osakesteks teatud jameduseni. Maksimaalselt peeneks lagunenud
alumiinumoksiidi nimetatakse kristalseks alumiiniumoksiidiks. Sellest hetkest edasi ei suuda
abrasiiviosakesed enam vaiksemaks laguneda. Alumiiniumoksiidi osakese kristalse osakese suurus ja
kuju maarabki lihvimis- vdi poleerpasta kasutusotstarbe ja saavutatava I6pliku varvipinna kvaliteedi.
Mida vaiksemaks osake laguneb, seda laikivam pind saavutatakse.
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Foto 107 — kuluvate abrasiivide (DAT) tehnoloogial p6hinevad, professionaalseks kasutamiseks méeldud lihvimispastad
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Kuluvate Abrasiivide Tehnoloogial (DAT) pohinevate poleerimispastade kasutamine

DAT-tehnoloogial pdhinevate lihvimispastade ja puhastavate poleerimispastade kasutamise
eesmark on eemaldada varvipinna vigastused alguses kiiresti ning seejarel, abrasiiviosakeste
lagunemisel, kulutada varvikihti nii vahe kui vdimalik, eemaldades vaid vaga 6hukese pealmise
varvipinna kihi ja taastades pinna esialgse sileduse ning laike. Kuluva abrasiivi tehnoloogia korral on
oluline t6ddelda varvipinda teatud kindla aja jooksul, et tekkiv hé6rdumine koos tdusnud pinna-
temperatuuri ja pastas sisalduva lahusti mdjuga I6hustaks abrasiivi peenemaks ning véimaldaks
saavutada hea I6pptulemuse.

Poleerimist tuleks alustada aeglaselt pinnal liikudes, suhteliselt madalate pdéretega (1220-1800 p/min)
ja keskmise survega poleerimispadjale, seejarel vahendada survet ja poleerida sama lilkumiskiiruse ja
poleermasina pddrlemiskiirusega kogu eeltéddeldud pind ning I6puks viimistleda pind, kasutades
masina suuremat Kiirust ja lasta masinal té6tada vaid oma raskusega, ilma igasuguse lisasurveta.
Oluline on tekkinud hédrdumine ja selle kestvus, ehk siis poleerimistsiiklit ei tohi enne 16petada, kui
pind laigib maksimaalselt. Poleerimist tuleb kindla aja jooksul peale defektide ja jamedate lihvimis-
kriimude eemaldamist jatkata, et eemaldada ka pasta enda poolt alguses tekitatud mikrokriimud.
Sama pinna poleerimise ajal ei tohiks lisada varsket lihvimispastat, kuna see tekitaks uuesti
sugavamad kriimud. Olenevalt pasta tulbist voib olla vajalik poleerimise ajal poleerimispadjale voi
poleeritavale pinnale veidi vett pihustada. Jargige tapselt poleerimispastade valmistaja nduandeid.

Seda tipi lihvimispastaga téddeldud pind vajab vaid vahest viimistlemist poleerpastaga.

1 ja 2 kord \/
Aeglaselt, keskmine surve \
3 ja 4 kord \/\/

5 ja 6 kord VA AN\

Kiired kontrollitud liigutused, [~_
iima surveta OO0 0O0O00O0000O00000O00

Aeglaselt, kergem surve

Joonis 16 — Poleerimistehnika DAT- tehnoloogial p6hinevaid poleerimispastasid kasutades

Super-Mikroabrasiivide (SMAT) tehnoloogia on kdige uuem lihvimispastades kasutatav
abrasiivitehnoloogia. SMAT-tehnoloogial péhinevate pastade koostisosana kasutatakse ainult
kristalses olekus alumiiniumoksiidi, mille osakesed on eriti vaikese I18bim66duga — siit ka nimetus
~super-Mikroabrasiivid“,

Foam-Cut 7 * Uitra-Cut ~
Compound ’ Compound

Foto 108 — Super- Mikroabrasiivide (SMAT) tehnoloogial p6hinevad, professionaalseks kasutamiseks méeldud lihvimispastad
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Sellised pastad ei muutu kasutades peenemaks, kuna nendes sisalduv abrasiiv on juba vaikseimas
vbimalikus olekus ega lagune t66 kaigus. Kiire defektide eemaldus ja poleerimisefekt saavutatakse
kordades suurema abrasiivikoguse kasutamisega kui DAT-tehnoloogial pdhinevates pastades. Tanu
kasutatud kérgtehnoloogilisele abrasiivile on sellised pastad suhteliselt kallid, samas kasutamisel eriti
kiired ja mugavad ning véimaldavad kombineerida kiiret defektide eemaldamist ja peaaegu ideaalse
laike saavutamist.

Super-Mikroabrasiivide (SMAT) tehnoloogial pdhinevate poleerimispastade kasutamine

Super-Mikroabrasiivi (SMAT) tehnoloogial péhinevate lihvimis- ja viimistluspoleerpastade kasutamine
erineb Kuluva Abrasiivi (DAT) tehnoloogial péhinevatest pastadest. Kuna SMAT-tulpi pastad
sisaldavad DAT-tllpi pastadest oluliselt rohkem abrasiiviosakesi, kuid mis on pasta koostises vaga
vaikeste osakestena, siis on nende poleerpastadega vdimalik vaga efektiivselt eemaldada erinevaid
defekte.

SMAT-tehnoloogial péhinevate pastade kasutamise korral reguleeritakse poleerimisefekti ja
.l6ikamise” kiirust surve abil poleermasinale, erineva jaikusega poleerimispatjade kasutamisega ning
poleerimisajaga (kestvusega). Poleerimise voib I6petada kohe, kui pinna defektid on eemaldatud, sest
ei teki vajadust eemaldada pasta enda poolt pinnale tekitatud kriimustusi. Seda tlilipi pastadega on
oluline mitte ,lle té6tada“ ehk katkestada poleerimine kohe, kui soovitud pinna kvaliteet on
saavutatud. Samuti on tahtis hoida lihvimis- ja poleerimispadjad kogu té6protsessi valtel puhtad
varvitolmust ning pasta jaakidest, see tagab parima tddkiiruse ja perfektse varvipinna.

SMAT-tehnoloogial péhinevate pastade naol on tegu Usna ,lollikindla“ meetodiga kiireks defektide
eemaldamiseks varvipinnalt ja seda tlilpi pastasid on mugav kasutada ka kogu auto poleerimisel.
Isegi juhul, kui pinna poleerimine katkestada enne defektide vdi peenlihvpaberi jalgede taielikku
eemaldamist, pole karta, et sellest tekiks pinnale lisaks kriime v6i hdgusust, halvimal juhul tuleb lihtsalt
poleerimist jatkata. Tumedate autode korral tuleb lihvpastaga t66deldud pind viimistleda
poleerimispastaga, et eemaldada véimalikud hologrammid ja kerge hagusus, heledate varvide korral
piisab tavaliselt ainult lihvimispasta kasutamisest ja pinna hilisemast kaitsmisest vahaga.

Foto 109 — Poleerimine DAT-lihvimispastaga Foto 110 — Poleerimine SMAT-lihvimispastaga

Tootamisel eri tllpi pastadega on ka tunnetus erinev — DAT-tehnoloogial péhinevate pastade korral
on esialgne ,l6ikamine® vaga agressiivne, kuid pasta toime ndrgeneb kiiresti. SMAT-tehnoloogial pasta
tundub esialgu vahem ,l6ikavana“ kuid té6tulemus on Uhtlane ja pasta toimib praktiliselt muutumatuna,
kuni pind on viimistletud.

OLULINE: Poleerimistsikli Idpus muutuvad mdlemat tldpi pastad jalle agressiivsemaks ja kipuvad
jatma pinnale jalgi. Selle pohjuseks on pinnalt eemaldatud varvi- voi lakikihi poolt tekitatud tolm, mis
seob abrasiiviosakesi klompi. Kuna SMAT-tehnoloogial pdhinevad pastad sisaldavad oluliselt rohkem
abrasiivi, siis on need pasta ka tundlikumad nn. ,llepoleerimisele®.
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TOOETAPP 3 - Poleerimine e. lihvimispastaga té6deldud pinna viimistlemine

Peale lihvimispastadega varvipinna t66tlemist jdavad pinnale siiski imepeenikesed silmaga hooma-
matud kriimud, mis takistavad pinnale stiigava laike teket. Poleerpastad e. polituurid (i. polishes) on
varvipinna viimistlemisel kasutatavad poleerimispastad, mis aitavad siluda mikroskoopilisi kriime ja
toita varvkatte pinda ning jagunevad omakorda kahte gruppi:

1. Puhastavad Poleerpastad (i.cleaner-polishes) — sisaldavad vahesel maaral abrasiive.
2. Puhtad Polituurid (i. pure polishes) — ei sisalda abrasiive.

Puhastavad Poleerpastad kasutavad pinna laigestamisel ka abrasiivide mdju, sisaldades vahesel
maaral DAT- vdi SMAT-tehnoloogial pdhinevaid abrasiive ja suurel maaral poleerimisdlisid ning -
vahasid kombinatsioonis lisaainetega. Poleerimisélid ja —vahad toimivad peenabrasiivide puhvrina
ning vdimaldavad eemaldada pinnalt vimase hagususe ja hologrammid, andes varvipinnale 16pliku
viimistluse. Seda protsessi vdib nimetada ka varvipinna ,kirgastamiseks”. Spetsiaalsete abrasiivide
abil eemaldatakse pinnalt ainult mikroskoopiline kiht ja seetéttu sobivad need poleerpastad hasti
varvipinna viimistlemiseks peale to6tlemist lihvimispastadega voi ka iseseisva to6etapina vaikeste
kriimustuste eemaldamiseks ning laike taastamiseks tuhmunud varvipinnal. Poleerpastades on
oluliseks komponendiks selles kasutatavad 6lid, mis vbimaldavad sailitada varvi alguparase laike ja
varvipinna sileduse tanu sellele, et tungivad pinna mikropooridesse need sulgedes, kaitstes seelabi
varvipinda seda kahjustavate elementide moju eest. Samuti aitavad just need dlid asendada ajapikku
kuluvaid ja havinevaid varvi sideaine mikroskoopilisi osi, mis muudavad varvi aastate jooksul
poorseks.

Puhtad Polituurid on poleerpastad, mis abrasiive Uldse ei sisalda. Puhtad Polituurid on vajalikud juba
taielikult puhastatud ja heas korras varvipinnale 18pliku laike ja siUgavuse andmiseks ja neid kasu-
tatakse lisa-td6etapina eriti ndudlike poleerimistddde korral, nagu vaartautode ning vanasdidukite
poleerimine ja naituseautode ettevalmistamine. Margatava efekti annab Puhaste Polituuride
kasutamine just musta ja vaga tumedat tooni varvuste korral. See lisaetapp aitab tuua valja varvipinna
laike tegeliku sligavuse ja eemaldada vaikseimgi hagusus. Puhtad Polituurid on mdeldud kristalselt
puhta laikega varvipinna saavutamiseks ning pinna ettevalmistamiseks enne vahatamist.
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Foto 111 — Puhtad polituurid (Meguiar’s) Foto 112 — Viimistlemiseks méeldud abrasiivsed poleerpastad (Meguair’s)

Enamus tuntud ja tunnustatud poleerimisainete ja tarvikute tootjatest (Meguiar’s, 3M, MIRKA,
Menzerna) toodavad omavahel perfektselt sobivaid poleerimisaineid — lihvimispastasid eelt66tluseks
ja poleerpastasid viimistlemiseks. Sellist kooslust nimetatakse poleerimissiisteemiks.
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TOOETAPP 4 - Virvipinna kaitsmine e. vahatamine

Peale varvipinnalt defektide eemaldamist lihvimispastaga ja poleerpastaga I16pliku laike andmist on
tulemuseks perfektne varvipind, mis on aga taielikult kaitsmata valiskeskkonna ja ilmastiku mojude
eest. Selleks, et kaitsta varvipinda ja anda pinnale lisalaige ja libedus, takistamaks mustuse osakeste
haakumist pinnale, tuleks viimase t66etapina varvipinnad valismojude eest kaitsta. Selleks
kasutatakse sobivaid Véarvipinna Kaitsevahendeid — e. Vahasid (i. Wax). Need kaitsevahendid
pdhinevad kas looduslikul Carnauba vahal, siinteetilistel poliimeeridel v6i nende segudel ja
moodustavad varvi pinnale kaitsva kihi Emakese Looduse mdjude eest, loovutades jark-jargult oma
pinnalt osakesi ja saastes sellega varvipinda. lima sellise kaitseta algab auto varvkatte havinemine
juba Usna pea peale uue sdiduki soetamist voi auto remontvarvimist.

Lisaks kaitsvatele omadustele parandavad parimad autopinna kaitsevahendid ka varvipinna visuaalset
valjanagemist, tdpsemalt selle laiget ja sligavust. Mitmed kvaliteetsed pinnakaitsevahendid taidavad ja
peidavad ka mikrokriimustusi ning kergemat hologramm-efekti, samuti pakuvad lisa-UV kaitset.

Tihti hinnatakse varvipinna kaitsevahendite kvaliteeti veetilkade moodustumise kiiruse ja véime jargi
vahatatud varvipinnal, see on aga tegelikult ainult tdestus korgest pindpinevusest varvipinnal (i.High
Surface Tension). Pindpinevus ei tdhenda aga automaatselt, et pinnale kantud vahakiht suudab ka
tegelikult varvipinda kaitsta. Seetottu ei oma veetilkade tekkimise kiirus vdi tilkade suurus vaha
kvaliteedi seisukohast mingit erilist tahtsust, hoopis olulisemad on koostisained. Vahasid on aegade
jooksul liigitatud mitmeti ja Ghest liigitust pole tanaseni kokku lepitud, kasutusel on valjendid nagu
.pusivaha“, ,kbdvavaha“, ,nano-vaha“, ,vedel klaas“ ja muudki huvitavat, siiski on tihti tegu suhteliselt
sarnase keemilise koostisega ainetega.

Olulisim parameeter ongi ehk tegelikult pinna kaitsevahendi koostiseks olevad ained ja nende
toimepbhimbte ning selle jargi voib kaitsevahendid jagada kolmeks:

1. Looduslikul toorainel, nagu Carnauba vaha, péhinevad vahad (i. Carnauba-waxes).
2. Sinteetilisel polimeeril pdhinevad vahad ja kaitseained (i.Synthetic Waxes and Sealants).
3. Semipermanentsed Polimeer-kaitseained (i. Protective Coatings).

Looduslikud Carnauba-vahad on valmistaud Carnauba - palmist saadud vahast, mis kuivab
looduslikest vahadest kdige kdvemaks. Loodusliku Carnauba vaha kandmine pinnale on suhteliselt
aegandudev, kuid kuivanud ja pehme mikrokiudlapiga poleeritud pind saavutab sligava ja ,sooja“ laike
ning kaitseb varvipinda kullalt hasti. Carnauba-vaha pind vajab uuendamist, séltuvalt auto
kasutamisest ja ilmastikutingimustest, umbes 3-6 nadala tagant. Enamus vahade valmistajatest segab
tanapaeval Carnauba-vahadesse ka polimeerkomponente, et pikendada vahade kestvust.

e
el
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NE ULTIMATE
- 7 D Wax
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Foto 113 — Carnauba- vaha tahkena ja vedelana Foto 114 — Siinteetiline poliimeervaha tahkena ja vedelana
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Siinteetilised poliimeervahad on kérgtehnoloogilised vahad (i. polymer wax) vdi vedelad varvipinna
kaitseained (i.synthetic sealant). Need tooted p&hinevad tipptasemel sunteetiliste polimeeride
tehnoloogial, mis vbimaldab vahaosakestel moodustada tugeva sideme varvipinnaga, kuivamisel
tekkiv reaktsioonitaoline efekt tekitab lakipinnaga vorreldava, tugevalt pinna kiilge nakkunud ja taiesti
suletud kaitsekihi. Seda tlpi tooted saavutavad vajaliku pinnatugevuse ja optimaalse kaitsevdime 15
minuti kuni 1 tunni jooksul peale pinnale kandmist, kusjuures pinnale jaab alati praktiliselt Ghepaksune
kiht ning liigse vaha saab eemaldada lihtsalt mikrokiudlapi abil.

Valjendi ,,pusivaha“ all méeldakse enamasti just slinteetilist vaha vdi -kaitseainet, kuna need pusivad
pinnal kauem ja moodustavad tugevama kaitsekihi. Kdige uuemad slinteetilised, Thin-Film
tehnoloogial péhinevad vahad, vdéimaldavad auto varvipinda vahatada ka otse paikese kaes, ilma et
kuivanud vaha poleerimine ja eemaldamine probleemseks muutuks.

Mis vahet on tahkel ja vedelal vahal? Tihti reklaamitakse auto pinna kaitset ,kdvavahaga®,
réhutades selle eeliseid ,tavalise” vaha ees. Tegelikult ei ole tahkel ja vedelal vahal mingit muud vahet
kui nende olek enne kasutamist ja enamus kvaliteetvahade tootjaid toodab oma parimaid kaitse-
vahasid mdlemas variandis. Kumba valida, sdltub peamisest isiklikust eelistusest ja kogemustest.

Muuseas, nii looduslikul kui ka slsteetilisel toorainel pdhinevad vahad on olemas ka pihustataval kujul
vesilahusena. Selliste vahade kasutamisel ei teki pinnale kull tugevat kaitsvat kihti, kuid teatud
kaitsevdime on neil siiski olemas ja nad taiendavad ka hasti kasitsi pealekantud vahakihti ja taastavad
selle pinda peale auto pesemist. Selliseid tooteid nimetatakse Quick Detailer vdi Quick Wax.

Semipermanentsed Poliimeer-kaitseained (i. Protective Coatings) on pikaajaliselt pinda kaitsvad
ulidhukese polimeertehnoloogial pdhineva kaitsekile moodustavad pisikaitseained, mille toimimine ja
pinnale kandmine erinevad taielikult vahade omast. Selle raamatu mahus nende olemust ja kasutamist
eraldi ei kasitleta. Semipermanendid vdivad tekitada varvitddkodades nendega td6deldud autode
remontvarvimisel suuri probleeme.

OLULINE! Pihustatavaid vahasid ei tohi kindlasti kasutada varvimistéokojas, sest pihustatud vahas
sisalduvad 0lid ja silikoonid vdivad tekitada varvitookojas suure probleemi silikooniaukude naol.

Kas auto varvikihi peaks kaitsva vahaga to6tlema ka kohe peale remontvéarvimist?

See on oluline kiisimus, kuid kahjuks pole sellele (ihest ja lintsat vastust. Uhelt poolt vajaks véarskelt
varvitud pind kindlasti kohe kaitset, ainult nii sailiks see veatuna ka edaspidi, teiselt poolt ei ole varske
varvipind tegelikult 16plikult kuivanud ja sellest eraldub veel vaheses koguses lahusteid e. varvikiht
»hingab“ ja selle katmine vahaga voib selle protsessi peatada ning varv ei saa 16puni kuivada.

Selle raamatu autorite seisukoht on, et varvipinna kaitsmine on meie klimaoludes siiski vaga tahtis ja
seetdttu soovitame ka varskelt varvitud pinnad ikkagi kaitsta, kasutades selleks kas spetsiaalselt
varvitdokojas kasutamiseks ette nahtud vahasid véi Carnauba-vahasid. Peale paarinadalast
kasutamist ja korralikku pesu voib auto vahatada ka taissunteetilise pusivahaga.

Foto 115 — Vahatamine vedela Carnauba-vahaga Foto 116 — vahatamine stinteetiline tahke poliimeervahaga
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Naide varvitookojas defektide eemaldamisest varvipinnalt

Piltidel olevalt ukselt oli eelnevalt eemaldatud mdned tolmutapid ja kahe varvi Ghenduskohas olev
kergelt reljeefne rant lakipinnas, kasutades selleks 32 mm labim66duga P1500 karedusega lihvimis-
ketast, seejarel 77mm labiméodduga 3M Trizact P3000 viimistlusketast ja 16puks 3M Trizact P6000
I6ppviimistlusketast. Peale lihvimist puhastati pind hoolikalt, kasutades Meguiar’s M34 Final
Inspection pinna puhastamis- ja kontrollimisainet ja puhast mikrokiudlappi.

Varvimisjargse poleerimise toovotted (Meguair's):

v

Defektid ‘ J

! 1
Foto 123 — Pinna kaitsmine Carnauba-vahaga Foto 124 — Té06protsessis kasutatud ained ja tarvikud
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TOOETAPP 5 — Virvipinna hooldamine

Kuigi varvipinna hooldamine pole otseselt varvimistddkojas automaalri poolt sooritatav tdoetapp,
peatume ka sellel pdgusalt, sest tegu on olulise teemaga.

Auto varvipindade hooldamiseks on kdige olulisem autot piisava tihedusega pesta ja aeg-ajalt vaha
kaitsvat kihti uuendada. Minimaalselt voiks autot pisivahaga vahatada 2-4 korda aastas, taastada
pusivahaga kaetud pinda pihustatava vahaga 1 kord kuus, peale suuremat pesu ja puhastust ning
autot pesta iga nadal vahemalt korra. Selliselt toimides sailib varvipind varskena ning mustus ja tolm ei
jaa samuti nii kergesti pinna kulge kinni. Kdige olulisem on aga see, et niimoodi té6deldud
varvipinnaga autol ei teki valimisi korrosioonikahjustusi ja seega sailib lisaks auto heale valimusele

ka selle edasimulgi vaartus.

Pesul ja vahatamisel juba peatusime, samuti ka poleerimisel. Mida siis veel?

Pesemiste vahelisel ajal voib auto varvipinnalt kerge tolmu, veeplekid ja sérmejaljed eemaldada
Pinnahooldusvahendiga, nagu naiteks Meguiar's Ultimate Quik Detailer vdi 3M Car Care Detailer.
Seda tiipi pinnahooldusvahendid aitavad kiiresti ja pinda kriimustamata puhastada auto varvipinna
ning eemaldada sellelt varske voi kergelt pinnale kinni jadnud saaste enne, kui see aluspinnaga
tugevamalt Ghineb. Tadpiline ndide on lindude valjaheited, mida saab ,pihusta pinnale ja puhi ara“
tulpi pinnahooldusvahendite ja puhta mikrokiudlapiga hélpsasti eemaldada.

Sama tuupi tooted on olemas ka professionaalseks kasutamiseks varvitdokodades ja autohooldus-
salongides, naiteks Meguiar’'s Mirror Glaze M34 (Final Inspection). Need tooted ei sisalda silikooni ja
on ohutud kasutamiseks ka varvimistéokojas. Sobivus varvimistddkojas kasutamiseks on tavaliselt ka
pakendile margitud lausega — BODYSHOP SAFE.

Foto 125 — Pinna téé6tlemine Pihustatava Kiirvahaga Foto 126 — Vérvipinna puhastamine Pinnahooldusvahendiga
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5.9.2 Poleerimise meetodid ja tehnikad
Peamisteks poleerimistulemust mojutavateks faktoriteks, peale poleerimispastade valiku, on
poleerimismeetod - kasitsi voi masinpoleerimine ja kasutatava poleerimismasina tudp (podrlev voi

ekstsentrik) ning poleerimismasina kasutamise tehnika.

Poleerimise tehnika olulised parameetrid on:

e Poleerimispadja nurk pinna suhtes

o Poleerimispadja suurus

o Poleerimismasina p6o6rlemiskiirus

e Poleerimismasina liilkumise kiirus pinna suhtes (poleerija ke likumise kiirus)
e Pinnale (poleerimismasinale) avaldatav surve

Kasitsi lihvimispasta ja pehme padjaga defektide eemaldamine annab erineva tulemuse vorreldes
podrleva tallaga poleerimismasina ja villapadjaga to6tlemisega. Ménikord erinevad té6tulemused nagu
00 ja paev.

Isegi sobiva poleerimispasta, todriista ja tehnika valik ei pruugi alati tagada ideaalset tulemust,
arvesse tuleb vétta ka varvipinna pehmust voi kdvadust, varvkatte tidpi, kogemust erinevate
poleerimismasinate kasutamisel, té6ruumi temperatuuri ja dhuniiskust ning kasutatavate poleerimis-
patjade olukorda (puhtust, kulumust).

Poleerimisel aitab palju kaasa toodete omavaheline kokkusobivus ja tdé6kogemus ning seetdttu
soovitame valida kasutamiseks alati Gihe valmistaja tooteid ehk nn. poleerimissiisteemi.

Uldjuhul on soovitav virskelt vérvitud pinnal kasutada pehmemaid poleerimispatju,
vaheagressiivseid poleerimispastasid ning rakendada poleerimisel véimalikult vahe survet, sest
varskelt varvitud pind on pehme ning esineb oht pind hoopis ara rikkuda voi tekitada selle sisse
suiigavad mikrokriimud, mille eemaldamiseks on tarvis varvipind enne korralikult 1abi kuivatada (nt. IR-
kuivatiga) ja seejarel uuesti tdddelda. Igal juhul pdhjustab see planeerimatut lisatdéod.

Vanal labikuivanud varvil on see-eest véimalik kasutada nii suuremat survet, agressiivsemat
poleerimispatja (nt. lambavill) kui ka —pastat. Tundlikul ja eriti kbval varvkattel on soovitav kasutada
ekstsentrikpoleermasinat, mis ei tekita pinnale Ghesuguse raadiusega lihvimiskriime — nn. p6ériseid
voi hologrammi. Hea tulemuse annab see ka tumedatel varvidel, eriti sisimustal.

Erinevat tiulpi poleermasinad

Foto 127 — Péédrleva tallaga poleerimismasin Foto 128 — Péérleva tallaga poleerimismasina kasutamine
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Foto 129 — Ekstsentrik- poleerimismasina jélg Foto 130 — Ekstsentrik- poleerimismasina kasutamine

Ekstsentrik-poleerimismasinad leiavad aina enam kasutamist autoesindustes ja automuugifirmades
autode muugieelsel ettevalmistamisel. Suhteliselt lihikese ajaga on véimalik auto varvkate muuta
peaaegu uuele vastavaks, ilma ohtudeta, mis tekivad pédrleva poleerimismasinaga poleerides. Seda
tanu faktile, et ekstsentrik-poleerimismasina vaba liikumisega poleerimistallast tingituna ei saa sellega
ka parema tahtmise korral detailide servadest labi poleerida. Samuti on vdimalik poleerimiseks
kasutada vahem kvalifitseeritud (loe: odavamat) t66joudu, kuna risk midagi kahjustada vaheneb
oluliselt. Kdige parema tulemuse annavad ekstsentrik-poleerimismasinad koos mikrofiiber-
poleerimispatjade ja spetsiaalsete poleerimispastadega (nait. Meguiar’s D/A Microfiber Correction
Compound + Microfiber Protection).

Kahjuks ei sobi D/A —poleerimismasinad ja mikrofiiber-poleerimispadjad varske varvi poleerimiseks,
ehk nende kasutus autovarvitdokodades on piiratud. Pdhjus on selles, et tingituna varske varvi- voi
lakipinna elastsusest ei suuda seda tllpi poleerimissiisteem defekte 16plikult eemaldada ja kipub
varske varvi pinna haguseks jatma.

5.9.3 Ulevaade poleerimisel kasutatavatest tarvikutest

Poleerimise protsess séltub tehnoloogiliselt tdddeldava pinna suurusest ning poleeritava varvkatte
labikuivamisest, ehk sellest, kas tegu on varske varviga (1-60 paeva) vdi vana, labikuivanud
varvkattega.

Lahtuvalt sellest, et tddprotsessid eeltoodust suuresti erinevad, on valja téétatud erinevad poleerimis-
tehnoloogiad ja poleerimisainete ning —tarvikute susteemid kohtparanduste/ varvidefektide
viimistlemiseks ning suuremate pindade poleerimiseks. Peamine erinevus on kasutatavate todriistade
ja poleerpatjade suuruses ning poleerimisainete omadustes. Professionaalses varvimistdokojas on
olemas tooriistad ja vahendid mdlemat titpi poleerimistddde teostamiseks.

Foto 131 — Poleerimise té0protsessis kasutatavad erinevad poleerimispadjad
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Poleerimispadjad

Poleerimispatjade valmistamiseks kasutatakse erinevaid materjale, nt. naturaalne ja sinteetiline
lambavill, erineva tugevusastmega poroloon ja vilt. Jargnevalt lahemalt erinevate materjalide
omadustest ja kasutuskohtadest.

Lambavillast poleerimispadjad — oma olemuselt kdige agressiivsemad poleerimispadjad.
Soovitatav kasutada vana varvkatte poleerimiseks, varskel varvil ainult kogemuse olemasolul
ja véhese survega. Sobivad vaga hasti ka paatide Gelcoat-katte poleerimiseks.

Kovad poroloonpadjad — sobivad defektide eemaldamiseks varvipinnalt lihvimispastadega
nii vanal kui ka varskel varvil.

Pehmed poroloonpadjad — sobivad peenpoleerimiseks ja viimistluseks.

»Munarest“ poroloonpadjad — sobivad vastavalt oma kévadusele kas defektide
eemaldamiseks voi peenpoleerimiseks. Munaresti meenutavate nupukestega pind aitab
vahendada sileda poleerimispadja poolt tekitatavaid kaarjaid pddrisjalgi, mis tulevad eriti esile
tumedal varvkattel ning eredas paiksevalguses. Selliseid poleerpasta ja padja tekitatud
poorisjalgi kutsutakse ,,hologrammi-efektiks“.

Vildist poleerimispadjad voi kettad — sobivad vaikeste defektide eemaldamiseks varskelt
varvipinnalt (3M Finesse-it slisteem) ning metall- ja plastpindade (autotulede klaasid)
poleerimiseks.

Mikrofiiber-poleerimispadjad- eri agressiivsusega, mikrofiiber-karvakestega kaetud
poleerimispadjad agressiivseks, kuid ohutuks defektide eemaldamiseks vanalt varvipinnalt,
kasutades ekstsentrilist poleerimismasinat (D/A).

150 mm labimdoéduga poleerpadi 200 mm labimo6dduga poleerpadi
Foto 132 Foto 133

FOAM
BUFFENG PADS
POLISHING PAD
ot Bt 7L TR

Lt maray

200 mm labim66duga pehme poleerpadi 150 mm labimooduga vahatuspadi
Foto 134 Foto 135
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200 mm labim6o6duga lambavilla-poleerpadi  Eri labimootudega mikrofiiber-poleerpadjad
Foto 136 Foto 137

Poleerimispatju valmistatakse erineva diameetriga, vastavalt kasutusotstarbele - alates 75 mm, ja
I6petades ca. 220 mm.

Poleerimispadja 1abim&ddust séltub padja kasutusala ning padja poolt hdérdumisel tekkiv soojus.
Suurele pinnale on mottekas valida suurem ketas ja vaiksele pinnale vaiksem. Varvitdokojas on
Euroopas peamiselt kasutusel ca. 150 mm diameetriga poleerimispadjad.

Lihtne naide: samal kiirusel td6tava poleerimismasina all 1abib 75 mm ketta serv he pé6érdega 235,5
mm, 150 mm ketta serv 471 mm ja 200 mm ketta serv 628 mm. Vérreldes 75 ja 200 mm ketta pinna
joonkiiruseid, saame erinevuseks enam kui 2,5 korda. Seega, mida vaiksem on ketta diameeter, seda
vaiksem on hddrdumisest tekkiv soojus.

Fotod 138,139,140 — Poleerimisel kasutatakse erinevaid poleerimiskettaid ja lappe

Kdigis poleerimise etappides ja vahatamisel soovitame kasutada pinna puhastamiseks poleerimis-
ainest voi I6pliku laike andmiseks mikrokiudlappe. Mikrokiudlapil on unikaalne omadus ,|6igata“
pinnalt ara Uleliigsed poleerimisained ja nii on véimalik vaga kiiresti saavutada kvaliteetne, veatu pind.

Vaadake mikrokiudlappide kohta lisaks Peatiikist 3.2 Puhastusmaterjalid- ja vahendid.
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Visuaalne kontroll. Varvikihi mé6tmine ja nakkuvuse kontroll.

Opiviljund: Opilane tunneb varvitud pindadele esitatavaid kvaliteedindudeid ja oskab kontrollida
varvikihi kvaliteeti.

Teostatud varvitédde varvikihi kvaliteedi kontrollimise ja vastava protokolli koostamise kaigus
selgitatakse valja varvikihi kvaliteet ning dokumenteeritakse véimalikud puudused.

5.10.1 Visuaalne kontroll

Visuaalne kontroll jaguneb kaheks: kontroll varvimise protsessi kdigus ja kontroll peale
véarvimise protsessi.

Kontroll varvimise protsessi ajal. Varvikihi pihustamise kaigus peab maaler enda teostatavat t66d
pidevalt jalgima, kontrollima ja vajadusel parandama puudused. Varvimise protsessi kaigus
parandatud puudused saastavad suures mahus aega ja raha vorreldes hilisema t66 imber-
tegemisega.

Mobned naited puudustest, mida maaler saab varvimise kdigus koheselt parandada:

o tiivakaarte servadesse on pihustatud ebapiisav kogus varvimaterjali, mis muudab
tiivakaarte servad korrosioonile vastuvétlikuteks

o detaili servades ei ole piisav kiht varvi ning servad kumavad labi

¢ krunditud alal ei ole piisavat kihti varvi ning krundiala kumab Iabi

e varvipinna struktuur on ebathtlane

e varvipinna varvus on ebatlhtlane

Kontroll peale varvimise protsessi. Visuaalset kontrolli teostab ettevdttes selleks maaratud isik ja
kontrolli kdigus hinnatakse jargnevaid tegureid:

e pinna kuju ja siledus (eelt6d véimalikud ebatasasused)

e vdimalikud eeltddvead (poorid, kriimud, ebaihtlane lihvimine jne)

e katvus (labikumamine)

e varvuse sobivus (remontvarvuse vastavus sihtvarvusele)

o efekti Uhtlus (pilvitus)

e pinna Uhtlus (Ohtlane pinnastruktuur, kuivus, vajumine, jooksukohad)

o laikeaste (remontvarvitud pinna laikeastme vastavus sihtldikeastmele)
e varvihajutus (Uhtlane varvuse uleminek)

e lakihajutus (Uhtlane lakipinna tleminek)

5.10.2 Varvikihi m66tmine ja nakkuvuse kontroll

Lisaks visuaalsele kontrollile saab m&6ta vastavate seadmetega erinevaid varvikihi parameetreid.
Olulisemad parameetrid on: varvikihi paksus, nakkuvus, pinna laikeaste, varvipinna mehaaniline
tugevus ja varvuse sobivus.

Vaadake peatiikk 2.11 Vérvikihi parameetrite méotmise vahendid.

Varvikihi kvaliteedi kontrolli kdigus avastatud puudused dokumenteeritakse ja korvaldatakse ettevottes
kehtestatud eeskirjade kohaselt.
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Opiviljund: Opilane tunneb ja oskab tuvastada peamisi vérvimisel ja peale varvimisprotsessi
tekkivaid defekte, saab aru nende tekkepdhjustest ja on véimeline defekte kdérvaldama.

Automaalrid ja keretdokoja juhtkond puutuvad suhteliselt tihti kokku erinevate kvaliteedi-
probleemidega, mille péhjuseks voivad olla varvimisprotsessi jooksul tekkinud ja tekitatud vead,
lihikese aja jooksul peale varvimist tekkinud vead (seotud samuti varvimisprotsessiga) ja kulumise
voi keskkonnamadjude poolt tekitatud, varvimisprotsessiga mitteseotud defektid.

Allpool keskendume just varvimisprotsessi kaigus ja koheselt peale seda tekkinud véimalikele
defektidele ja sellele, kuidas neid defekte avastada, nende tekkepdhjustest aru saada ja vigu
parandada.

On oluline mdista just defektide tekkimise pdhjuseid, sest nii on vdimalik neid kdige paremini ara
hoida. Siin lasub oluline tlesanne nii keretdokoja meistritel, kes juhivad kogu tooprotsessi kui ka

maalrite teadmistel, kogemustel ning valjadppel.

Tooprotsessi juht peab tagama, et:

o Ettevottes eksisteerib kvaliteedikontrolli slisteem ning té6tajate poolt sooritatud tédprotsessi
etappide kvaliteeti kontrollitakse pidevalt ja sliisteemselt.

o Kobik defektid, mis varvimise kaigus tekkisid ja voivad kaasa tuua hilisemaid pretensioone,
oleksid koheselt avastatud ja parandatud.

e On olemas varvitddde spetsialisti poolne tugi auto loovutuseelseks kontrolliks ja vdimalike
pinnaviimistlusdefektide avastamiseks ning kdrvaldamiseks enne auto loovutamist kliendile
(autoesindused);

e Tddkojas on olemas oskused ja véimalused parandada vaiksemaid varvipinna vigastusi ilma
pindu uuesti Ule varvimata.

e Tema juhitud meeskond on saanud parima vdimaliku valjadppe ning on véimeline tagama
Uhtlaselt kdrge kvaliteediga t66tulemuse, olenemata t6dde iseloomust.

o Ettdokojas on olemas kdigi tddetappide kvaliteetseks Iabiviimiseks vajalikud seadmed,
tooriistad ja materjalid ning et nende korrasolek ja hooldus on pidevalt tagatud.

o Et kasutatavad materjalid ja varvid (kokku: varvisisteem) sobivad omavahel kokku ja
vastavad autovalmistajate kvaliteedinduetele, samuti peetakse kinni kasutatavate materjalide
sailivustahtaegadest ja seda kontrollitakse ststemaatiliselt.

o Kogu varvitdokoja meeskond omab tehnilist tuge ja on Ghiselt informeeritud kdigest, mis
puudutab varvimisprotsessi ja selle kvaliteeti.

e Suhtlus keretddkoja, autovalmistaja esindaja ja tehnoloogiatarnijate (nii kere- kui varv) vahel
on igapaevaselt ladus ja kiire. Selline koostd6 véimaldab kiirelt ja professionaalselt reageerida
probleemide tekkimisele ja tekkinud vead vdimalikult vaheste kahjude ja lihima aja jooksul
likvideerida.
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VARVIMISVEAD

Jooksud varvipinnas (ka ,kardin“, ,,allkiri“ jne.)

~i

bl Q

Olemus ja voimalikud pohjused:

¢ Vale viskoossus varvi pihustamisel, vale vahekuivatusaeg (liiga lihike!), ebasobiv
pihustamistehnika vdi varvikihi paksus.

o Defektne varviplstol vdi valesti reguleeritud pihustamisotsik.

e Tingimuste jaoks mittesobiv lahusti.

o Varvile lisatud liiga palju lahustit.

o Varvikambri halb valgustatus, automaaler ei nde, mida ta teeb.

e Aluspinna saastatus — dli, vesi, tolm jne., millest tingituna pttab automaaler paksemate
kihtidega probleemi peita.

o Tddkoja Uldine temperatuur, varvitav pind vdi varvimaterjalid on liiga kilmad (alla 20°C).

e Madal tédsurve (ja selle tulemusena varvi halb atomiseeritus), varvipustol on varvitavale
pinnale liiga lahedal vdi tootempo liiga aeglane.

o Vale varvimistehnika — liiga aeglane, ebauhtlane vai liiga tiheda Ulekattega pihustamine.

e Ebatihe pihustamisotsik ja sellest tilkuv varv, mis horisontaalpindade varvimisel véib tilkkuda
otse varvitavatele pindadele.

Kuidas seda viga viltida:

e Veendu, et varvitavad pinnad on temperatuurilt Ahedased ruumi temperatuuriga, vajadusel
soojenda autot enne varvimist.

o Varvitbokoja temperatuur ei tohi olla madalam normaaltemperatuurist (s.0. 20°C). Eriti oluline
on jalgida, et varvimiskambris pusiks temperatuur Uhtlane.

o Kasuta ainult tédkorras varvipustolit ja reguleeri varvipUstol vastavalt varvimistingimustele ja
vali vastavalt materjali viskoossusele ja varvitava pinna suurusele sobiv pihustamisotsik.

e Kasuta diget pihustamistehnikat ning sobivat t66survet.

e Valdi varvikihtide kuhjamist Uksteise otsa, mdtlemata kogu kihi paksusele. Veendu, et kihtide
vahekuivatusajad vastavad valmistaja nduetele ja varvimistingimustele.

e Vali todviskoossuse saavutamiseks sobiv lahusti.

e Loe hoolikalt 1abi kasutatavate toodete Tehniline Kasutusjuhend ning jargi seda.

¢ Veendu, et valgustus varvimisalas oleks piisav.
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Kuidas seda viga parandada:

Kui markad varvijooksu tekkimist kohe peale varvimist ja see on kohas, kus oleks hiljem
raske lihvida ja poleerida, siis pese varskelt varvitud pind lahustiga varvist puhtaks, kuivata
korralikult, vajadusel lihvi Uhtlaseks ja varvi uuesti.

Enamikul juhtudest on siiski mdistlikum pind korralikult kuivatada ning eemaldada jooksukoht
kuivanud varvipinnalt, kasutades peenabrasiivi voi spetsiaalselt jooksude eemaldamiseks
ettenahtud kivi/h6ovlit ning poleerida seejarel laikima, kasutades sobivaid poleeraineid. Kui
vea eemaldamise kaigus siiski varvi/laki pinnast Iabi lihvitakse, on vaja loomulikult detail
uuesti varvida.
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Kuiv varvipind

Olemus ja voimalikud pohjused:

Krobeline varvipind, vahese voi taielikult puuduva laikega. Selline defekt esineb tavaliselt piiratud alal.

varvimaterjali vale viskoossus;

vale lahusti, kdvendi voi aktivaatori valik, tavaliselt liiga kiired lisandid antud t66tingimuste
kohta;

materjalide liiga kiire pihustamine;

liiga kérge t60surve;

vahekaugus varvipustoli otsiku ja varvitava pinna vahel on liiga suur — varvimine ,liiga
kaugelt®;

vale varvipustoli seadistus;

lohakas varvimistehnika.

Kuidas seda viga viltida:

Jargi tapselt Toote Tehnilises Kasutusjuhendis toodud soovitusi varvimaterjali komponentide
valiku ja segamissuhete kohta.

Seadista varvipustol vastavalt to6tingimustele ja kasutatavale materjalile — kontrolli
pihustusjalje kuju enne varvimise alustamist. Hoia materjali regulaator taielikult avatuna.
Kasuta soovitatud t6dsurvet ja dra seda tavatingimustes uleta.

Vaatle varvitud pinda kohe peale varvimist ja vajadusel lisa koheselt materjali kohtadesse, kus
esineb muu varvipinnaga voérreldes nahtavalt krobelisi laike.

Kuidas seda viga parandada:

Kuivata varvipind taielikult, lihvi varvipinna kuivad kohad ettevaatlikult spetsiaalse
peenabrasiiviga siledaks ja poleeri, kasutades selleks sobivat poleerainet.

Vajadusel, kui naiteks kuiva kohta pdhjuseks on liiga 6huke varvipind, lihvi pind siledaks ja
varvi uuesti.
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Pilvisus

Olemus ja voimalikud pohjused:

Pilvisuse efekt tekib juhul, kui baasvarvi varvimisel langeb metallikutera pinnale ebaiihtlaselt ja tekitab
seelabi valgust peegeldades pilvedega sarnase efekti.

o T&dtingimuste jaoks ebasobiv lahusti véi viskoossuslisand ning korralikult segamata baasvarv.
e Baasvarvi pihustamine liiga lahedalt.

e Baasvarvi pihustamine liiga marjas kihis vdi varvisiisteemi valmistaja nduetele mittevastavalt.
o Mittetdokorras varvipustol ja sellest tingitud ebathtlane pihustamislehvik.

o Vale to6surve pihustamisel.

e Madal temperatuur pihustamisel varvikambris. Kérge suhteline dhuniiskus.

e Baasvarvi vahekuivamisaeg enne laki pihustamist liiga luhike.

Kuidas seda viga viltida:

o Vali tddtingimustele sobiv lahusti voi viskoossuslisand baasvarvi jaoks ja kasuta alati ainult
varvisusteemi valmistaja poolt soovitatud ainet. Kiilma valiséhu korral vdib kasutada kuivamist
kiirendavat viskoossuslisandit ja kdrge temperatuuri korral aeglustavat.

e Baasvarvide, eriti efektvarvide korral, on vaga oluline segada valmistehtud varv ja lisandid
korralikult 1abi, et metallikuosad ning pigmendid seguneksid Uhtlaselt.

o Kasuta korras ja kontrollitud varvipustolit, sobivat pihustamiskaugust ja diget tddsurvet.

o Veendu, et kasutatav varvimispUstol on puhas ja bieti reguleeritud. Pihusta enne varvimise
alustamist seinale teibitud paberile naidis, et veenduda pihustamislehviku diges kujus ja
suuruses. See on vaga oluline!

o Metallikvarvide pihustamisel on oluline mitte pihustada liiga méarga kihti, nii vdivad
metallikosakesed ,ara uppuda® ning tekitada tumedama ja pilves efekti. Samuti véib, olenevalt
kasutatavast varvisiisteemist, olla ebasobiv pihustada liiga kuivas kihis, selle tagajarjel voib
liiga kiirelt kulgev kuivamine samuti tekitada pilvisust, kuna metallikuosakesed ei saa kuivas
kihis enam diget positsiooni vétta ja tulemus on ebauhtlane.

e Varvimisel hoia varvipustol varvitava pinnaga taiesti paralleelne ja liigu tGhtlase sammu ja
Ulekattega kogu pinna ulatuses. Ara unusta servi ja autokere alaosal

e Jargi varvimisel tapselt kasutatava Toote Tehnilist Kasutusjuhendit.

Kuidas seda viga parandada:

e Lase varvikihil korralikult kuivada ja kanna pinnale uus varvikiht kahes dhukeses kihis voi
Uksteisele jargnevas kerges kihis, pihustades normaalsest veidi kaugemalt, et Ghtlustada
varvipinda. Jargi tapselt varvististeemi valmistaja néudeid!

o Kui pilvisus tuleb ndhtavale alles peale lakkimist, jab lle vaid lakk korralikult kuivatada,
matistada ning seejarel pinnad uuesti varvida.
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Hobedane rant (ka halo, hajutusrant)

Olemus ja voimalikud pohjused:

Ebamaarane halo (helendus), mis esineb tavaliselt hajutusala servadel.

Tingitud peamiselt valest hajutustehnikast — liiga konkreetne hajutuspiir vai liiga kuiv kiht
hajutusala serval. Vale hajutustehnika ja —suund vdivad samuti olla pdhjuseks. Olenevalt
varvisusteemi valmistajast vdib sellel probleemil olla mitmeid erinevaid pdhjusi.

Voib ilmneda ka tumedama randina heledate varvide hajutamisel.

Uheks pdhjuseks on ka retseptis sisalduvate varvikomponentide suuresti erinev kaal ning selle
tagajarjel vdib hajutamise kaigus raskema pigmendi osakesed kaugemale lennata ning
tekitada hajutusala serva sadeleva efekti.

Kuidas seda viga viltida:

Omanda diged t66vdtted metallikvarvide hajutamiseks. Vajadusel palu oma t6émeetodit
korvalt hinnata ja korrigeeri vajadusel vead. Pidevate probleemide korral tuleb kasuks
hajutustehnika harjutamine vanadel detailidel.

Veendu, et varviplstol on korras ja dieti reguleeritud. Véimalusel kasuta hajutamisel
normaalsest madalamat survet, see vdhendab raskemate pigmentide valjapaiskumise ja
sadeleva hologrammi tekkimise véimalust.

Sega baasvarvi kdik komponendid enne varvimist korralikult 13bi.

Vaga keeruliste varvitoonide korral vdib osutuda vajalikuks nn. tagurpidi hajutuse tegemine,
kus hajutatakse valjast sissepoole. Niiviisi valditakse voimaliku hajutusrandi tekkimist. Selline
tehnika vajab harjutamist hea spetsialisti kae all, kuid vdib olla vaga téhus.

Kuidas seda viga parandada:

Lase baasvarvi kihil ja hajutuskohal korralikult kuivada ja korda seejarel hajutust. Jargi
varvisisteemi valmistajate néudeid, vesibaasvarvide korral vdib probleemi parandamiseks
kasutatav tehnika olla vagagi erinev, olenevalt kasutatavast varvimargist.

Kui hajutuspiiril olev rant tuleb nahtavale alles peale lakkimist, tuleb lakipind korralikult
kuivatada, matistada ning seejarel teha uus varvimine ning hajutus.
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Silikooniaugud (ka kraatrid, kalasilmad)

Silikoonikraater lakipinnas, labildige (suurendus 320 x)

Olemus ja vdimalikud pohjused:

Vale vdi ebapiisav pinna ettevalmistus ja puhastamine. Paljud poleerained ja vahad
sisaldavad silikooni, mis on kraatrite tekkimise peamiseks pdhjuseks. Silikooni molekulid
kinnituvad tugevalt varvipinnale ja nende eemaldamiseks on vaja pinnad puhastada,
kasutades spetsiaalseid silikooni eemaldamiseks mdeldud puhastusaineid ja nn.,kahe lapi
tehnikat®, mille korral esimese lapiga puhastatakse pind, kasutades rohkelt silikoonieemaldit ja
teise lapiga eemaldatakse pinnalt jaagid ning kuivatatakse pind I6plikult.

V&ib olla tingitud vana varvikihi probleemidest vdi eelmisel remondil tehtud vigadest. Vana
varvikiht voib sisaldada silikooni ka eelmisel remontvarvimisel kasutatud lisaainetest.
Tavaliselt on vdimalik ka need jaagid hoolikalt puhastades eemaldada.

Saastatud surudhk — vesi vdi 6li surudhususteemis voi hooldamata surudhufiltrid;

Oli, vaha véi silikoon, mis kantakse varvimisalasse ventilatsiooni kaudu llejaanud té6koja
osast.

Silikooni sisaldavate pesu- ja poleerimisainete kasutamine ja silikooni sisaldavate aerosoolide
kasutamine varvimistookojas.

Kuidas seda viga viltida:

Kdik vdimalikud silikoonijaagid tuleb pinnalt eemaldada enne varvimise eelt66 alustamist,
kasutades sobivat puhastusainet ja —meetodit.

Surudhususteemi tuleb regulaarselt puhastada ja hooldada ning eemaldada filtritest ja
mabhutist vee ja 06li jaagid igapaevaselt. Surudhufiltrite elemendid tuleb vahetada iga 6 kuu
tagant.

Kuidas seda viga parandada:

Silikoonist tekitatud probleemide remont on Uks aegandudvamaid ning tihti korduvad
probleemid uuesti, seetdttu vdib osutuda vajalikuks kogu pinnakatte taielik eemaldamine.

Kui varvimise kaigus tekivad juba baasvarvi pinnale kraatrid, voib osutuda véimalikuks
(olenevalt kasutatavast varvististeemist) 6hukeste kihtidena varvides kraatrid varviga katta ja
saavutada enam-vahem veatu pind.

Kui probleem pole vaga laialdane, siis vbib vajadusel kasutada silikooniaukude tekke vastast
lisandit (nn. antisilikooni), vaata varvivalmistaja Toote Tehnilist Kasutusjuhendit.
Keerulisematel juhtudel voi suurte pindade korral vdib osutuda vajalikuks vigastatud pinnad
siledaks lihvida, uuesti puhastada, isoleerida ning varvida.
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,»S00l ja Pipar® — efekt

Olemus ja voimalikud pohjused:

o Vesibaasvarvide kasutamisel tekkiv efekt, mis lahemal vaatlusel meenutab pinnale puistatud
soola ja pipra puru, ehk vaga vaikesi heledad ja tumedad tappe baasvarvi pinnal.

e Tavaliseks pohjuseks on liiga marjalt varvitud baasvarvi kihid, mille korral vdib heledat tooni
metallikvarvide pinnale tekkida peen tume puru, mille pdhjuseks on pigmentide fllsikaline
eraldumine.

Kuidas seda viga viltida:
o Kasuta vesibaasvarvide varvimisel varvisusteemi valmistaja poolt soovitatud varvipustoli
otsikut , diget tddsurvet ja korrektset tédkaugust varvitavast pinnast. Valdi baasvarvi kandmist
pinnale liiga marja kihina.

Kuidas seda viga parandada:

e Probleem on reeglina nahtav ainult peale lakkimist ja laki kuivamist. Seetttu on vajalik pind
kuivatada, lihvida ja uuesti varvida ning lakkida.
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Apelsinipind (ka apelsinikoor, kananahk)

Q

Olemus ja voimalikud pohjused:

Ebauhtlane pind — killalt sarnane apelsinikoore pinnastruktuurile, mille péhjuseks on atomiseeritud
varviosakeste mittetaielik Ghinemine ja Ghtlaseks siledaks kihiks mittevajumine. Varvitilgad kuivavad
enne, kui nad on jdudnud moodustada tUhtlase sileda kihi.

Valed varvipustoli seaded ja varvimistehnika. Liiga madal td6surve pihustamisel, liiga lai
varvipustoli lehvik, mis tingib varvitilgakeste lendumise nii kaugele, et need juba dhus osaliselt
kuivavad ja seetottu krobelise pinna moodustavad.

Kérge temperatuur varvimisalas vdi varvikambris. Kdrge temperatuuri korral lendub lahusti
varviosakestest nii kiiresti, et algab kohene kuivamine ja tilgad ei jbua enam siledaks vajuda
ning moodustada uhtlast varvikihti.

Ebasobiv kuivatusviis. Kuivatamine surudhuga puhudes enne, kui varvitilgad on vajunud
Uhtlaseks siledaks kihiks on suhteliselt tavaparane apelsinipinna tekkepdhjus.

Ebasobiv vahekuivatusaeg kihtide vahel voi teise kihi pihustamine liiga pika ooteaja jarel. Kui
esimene varvikiht on liiga kaua kuivanud, siis on véimalik, et jargneva kihi pihustamisel imbub
varvis sisalduv lahusti juba kuivanud eelmise kihi sisse ja ei lase viimasel, asja pihustatud
kihil, piisavalt siledaks vajuda.

Ebasobiv lahusti. Liiga vahe lahustit voi liiga kiirelt lenduv lahusti muudab atomiseeritud
varviosakesed Kiiresti kuivaks ja Uhtlast siledat kihti ei saa tekkida.

Liiga madal temperatuur varvimisalas véi varvikambris.

Liiga kdérge varvimaterjali viskoossus e. liialt vaike kogus lahustit td6segus.

Varvimaterjali komponendid on korralikult segamata.

Aluspind on korralikult siledaks lihvimata — sel juhul on apelsinipind tingitud aluspinnal sailinud
struktuurist ja pole otseselt varvimisvigade tagajarg.

Kuidas seda viga viltida:

Kasuta varvimistingimustele ja materjalidele vastavat varvipustoli otsikut, diget td0survet ja
korrektset tdokaugust varvitavast pinnast.

Véaga kulmadel ja vdga kuumadel paevadel plla varvimistdid 18bi viia siis, kui temperatuur on
Iahemal normaalsele — kuumal perioodil valdi keskpaevast aega, mil valiséhu temperatuur ka
Eestis voib tdusta ule 30°C.

Vali varvimistingimustele ja pinna suurusele vastav lahusti. Aeglasema lahusti kasutamine
aitab reeglina probleemi valtida.

Vahekuivatusaeg kihtide vahel peab olema piisav. Kunagi ei tohiks 2K-materjale surudhuga
puhudes kuivatada. Valdi ka liiga pikki vahekuivamisaegu.

Nii kruntide kui ka pinnavarvide/lakkide kuivamisaeg ja —temperatuur peab vastama valmistaja
nduetele. Kuivatusaeg ei tohiks olla ei liiga lUhike ega ka liiga pikk.
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e Tavaparasest erinevate to6tingimuste voi ilmastiku korral médda valmissegatud varvimaterjali

viskoosust viskosimeetriga ja lisa vajadusel lahustit dige t66viskoossuse saavutamiseks.
e Segage kdik pigmenteeritud pinnavarvid enne kasutamist hasti labi.

e Lihvi aluspinnad alati taiesti siledaks, ara jatke pinnale vahimatki eelmiste pindade struktuuri.
e Jargi varvimisel alati Toodete Tehnilist Kasutusjuhendit.

Kuidas seda viga parandada:

o Kui struktuur pole vaga tugev vdi esineb ainult vaikeses ulatuses, siis aitab sobiva
peenabrasiiviga pinna siledaks lihvimine ja hilisem poleerimine.

e Tugeva struktuuri korral on lihtsam ja kiirem kogu pind siledaks lihvida ning uuesti
varvida/lakkida.
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Jéarelkuivamine (ka ,,saared*)

\

.
._'

Olemus ja voimalikud pohjused:

Saarekujulised jarelkuivamised tekivad pealekantavas materjalis (nt. Pahtlis vdi krundis) sisalduva
lahusti imbumisest alumistesse kihtidesse (nt. metallilt vanale varvile leminekualal), mille tagajarjel
aluspind ,turdub® Ules. Lihvimise kaigus pind silutakse ja lihvitakse ara ka turdunud materjaliosa.
Hilisema 16pliku kuivamise kaigus eralduvad lahustid ka lahustite toimel kerkinud alusmaterjalist ning
aluspind laskub tagasi oma esialgsesse positsiooni. Kuna tema pealt on osa materjalist ara lihvitud,
siis selle koha peale tekivad nn. dravajumised ehk saared.

o Esineb tavaliselt aladel kus vana varvi kiht oli eelt6d kaigus krundini vdi aluspinnani abi
lihvitud ning labilihvitud kohad ei olnud nduetekohaselt isoleeritud.

o Eeltdo tegemisel on kasutatud liiga jAmeda karedusega lihvmaterjale, eriti Gleminekualadel —
mida jamedama karedusega on pind lihvitud, seda suurem on pindala, l&abi mille saavad
lahustid alusmaterjali imbuda.

o Kruntimisel on kasutatud liiga pakse margi krundikihte ja neid on ,laotud” Uksteise peale iima
eelmise kihi korraliku vahekuivatuseta. Lahusti jaab seetdttu jargmise kihi alla 16ksu, imbub ka
pahtlisse ja hiliem aegamo66da valja padasedes tekitab selgelt ndhtava saarekujulise
jarelkuivamise.

e Liiga pehme originaal- v6i vana varv. Kruntmaterjalis sisalduv lahusti imbub lihvitud vana varvi
sisse ja see turdub Ules, eriti 1abilihvitud kohtades. Hilisemal taielikul kuivamisel kahanevad
lahusti toimel turdunud kohad muust pinnast enam ning joonistuvad ,saartena“ valja.

¢ Liiga vahe kdvendit pahtlis, mistdttu pahtel ei kbvene taielikult ja jaab lahustitundlikuks. Esineb
eriti suveperioodil, kui maaler on hddas pahtli kiire kuivamisega segamislaual ja putab seda
kompenseerida kdvendikoguse vahendamisega.

¢ Kruntmaterjalide ebapiisav segamine vahetult enne pihustamist. Tanapaevaste
kruntmaterjalide kdrge pigmentide sisaldus teeb véimalikuks pigmentide settimise kui materjali
peale segamist koheselt ei kasutata. Seetdttu pihustatakse pinnale liiga sideaine- ja
lahustirikast t6dsegu, mis ei kuiva taielikult ettendhtud aja jooksul.

e Ebapiisav pinna puhastus enne varvimist. Sellest vdib olla tingitud halb nakkuvus detaili voi
[bilihvitud alade servades tédnu millele joonistuvad nende alade servad kuivades valja.

e Ebapiisav kruntmaterjalide kuivamine, mis on tingitud madalast t66ruumi temperatuurist
kuivamisel, liiga paksudest varvimaterjalide kihtidest vdi kiirustamisest eelt6d protsessis.

Kuidas seda viga viltida:

¢ Kontrolli vana varvi lahustitundlikkust enne lihvimist ja kruntimist, asetades varvipinnale
lahustiga immutatud puhastuslapi vahemalt 30 sekundiks. Kui varvipind selle tulemusena
pehmeneb vodi sulab, on soovitatav katta pind enne edasist to6tlust spetsiaalse
isoleerkrundiga, et valtida lahustite imbumist aluspinda ja selle turdumist.
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o Kasuta vana varvi eemaldamiseks karedust P120 ja lihvi Gleminekud vanale varvile
karedusega vahemalt P180. Pahtli lihvimisel valdi Gleminekualade vigastamist jameda
lihvpaberiga. Enne kruntimist viimistle pinnad karedusega P240-P320.

e Lisa alati pahtlisse ettenahtud kogus kdvendit. Kui segatud pahtlikogus jduab kuivada enne
taielikku pinnalekandmist, siis valmista korraga vaiksem kogus pahtlit.

e Kanna kruntmaterjalid pinnale dige viskoossusega ja Uhtlaste normaalse paksusega kihtidena
ning lase enne iga jargmise kihi pinnale kandmist eelmisel kihil kuivada taiesti matiks. Jargi
tapselt Toodete Tehnilisi Kasutusjuhendeid.

o Sega koik pigmenteeritud kruntmaterjalid ja pinnavarvid vahetult enne kasutamist hasti labi.

¢ Vali oma t6dkoja tingimustele ja varvimistdd iseloomule vastavad kdvendid ja lahustid.

o Puhasta kdik varvitavad pinnad korrektselt ja kuivata enne materjalide pinnale kandmist.

Kuidas seda viga parandada:

o Kergete jarelkuivamisefektide (saarte) korral voib osutuda vbéimalikuks pind peenabrasiiviga

siledaks lihvida ja peale seda poleerida.
e Tugevate jarelkuivamisjalgedega pinnad tuleks enne edasist t66tlust veelkord kuivatada

kuivatuskambris - 1 tund/ 60°C. Seejarel lihvida, vajadusel isoleerida ja uuesti viimistleda.
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Pigmendi labiimbumine varvikihist

Olemus ja voimalikud pohjused:
Originaalvarvi pigment vdi pahtli peroksiidkdvendi imbub Iabi varske varvikihi, muutes selle laiguliseks.

e Originaalvarvi pigmendid reageerivad uue varvimaterjaliga ja imbuvad uue varvipinna sisse
ning tdusevad selle pinnale, muutes varvipinna plekiliseks. Eriti tihti avaldub efekt vanemate
autode punaste originaalvarvide korral.

e Vana varvi kiht ei ole piisavalt isoleeritud.

¢ Liiga palju kdvendit pollesterpahtlites, peroksiidkdvendi lejadk imbub uue varvipinna sisse ja
,S00b ara“ selle pigmendid, tekitades pinnale varvilised plekid.

o Ebapiisav pahtli ja kdvendi omavaheline lIabisegamine ja peroksiidkdvendi Iabiimbumine
pealmistesse kihtidesse.

Kuidas seda viga viltida:

o Kahtluse tekkides on oluline alati vana varvipinda testida, pihustades katseks vaikesele alale
kasutatavat varvi, probleemi ilmnedes isoleeri kogu varvitav pind sobiva isoleerkrundiga.

o Kasuta poluesterpahtlite segamisel alati korrektset segamissuhet, vajadusel kasuta kdvendi
annustamisel kaalu.

o Vdimalusel eelista pahtliautomaatide kasutamist kdsitsisegamisele, nii on dige segamissuhe
alati tagatud.

e Sega alati kdik pahtlid ja pritspahtlid korralikult 1&bi, nii et tddsegu varv oleks Uhtlane.

Kuidas seda viga parandada:

e Peroksiidilaikude iimnemisel tuleb eemaldada kogu pinnakate, kaasa arvatud poluesterpahtel
ja pind uuesti pahteldada ning viimistleda.

o Pigmendilaikude korral, mille péhjuseks on pigmendi imbumine vanast varvikihist lihvige
originaalvarvi pind Uhtlaseks, kandke pinnale isoleerkrunt, kuivatage see taielikult ja seejarel
varvige pind uuesti.
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Remontvirvi virvuse mittesobivus (vale toon)
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Olemus ja voimalikud pohjused:

Varvitud detaili varvus erineb varvimata detailide varvusest.

o Maaler valis vale retsepti voi retsepti vale variandi.

e Valesti reguleeritud varvipustol voi ebakorrektne tddsurve.

¢ Originaalvarv on aja jooksul oksudeerunud ja selle varvus keskkonnamdjude tagajarijel
muutunud.

o Vale pihustamistehnika (eriti metallik- ja parimutterefektvarvide korral), liga marg vai liiga kuiv
pihustamine, baasvarvi halb katvus.

e Valmis tehtud varvi td6segu ei segatud enne varvimise alustamist uuesti korralikult 1abi.

e Tehase varvuse kdikumised autode tootmisprotsessi kdigus. Samas partiis sama varvi autodel
esineb varvuse kdikumisi.

e Mittekorras varvisegamissisteem (igapaevaselt segamata, vananenud komponendid jne.).

Kuidas seda viga viltida:

o Kontrolli enne varvimist valitud retsepti sobivust enda poolt varvitud naidise abil ja veendu, et
oled valinud antud autole sobiva varvuse ning sellele vastava retsepti.

e Sega eelnevalt valmis tehtud varv enne varvimist korralikult 1abi.

¢ Toonisobivuse kontrollimiseks poleeri varvitava pinna kérval olevat detaili ja kontrolli
varvinaidist sellel pinnal.

o Kasuta esmaseks varvuse tuvastamiseks elektroonilist fotospektromeetrit ja vastavat tarkvara.
Tulemuse kuvamisel kontrolli pakutud lahendust varvinaidiste abil.

e Vajadusel jargi varvististeemi valmistaja nduandeid varvi toonimiseks, et saavutada antud
sdidukile tapselt sobiv varvus. Spektromeetrid voimaldavad ka varvi kdllalt tapselt toonida.

o Kasutage varvimisel pihustamistehnikat, mis véimaldab saavutada véimalikult tapse varvuse
sobivuse, kontrollige vajadusel oma varvitud naidise abil.

e Pihusta toonisobivuse tapseks kontrollimiseks alati oma naidiskaart ja margi selle teisele
poolele kéik vajalikud andmed - auto mark, mudel ja valmistusaasta, varvuse nimetus, kood,
variant ja vbimalusel ka retsept.

e Hajuta varv alati kdrvalolevatele detailidele, kui selleks on voimalus. See on kdige kiirem ja
6konoomsem viis valtida tooniprobleeme!
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Kuidas seda viga parandada:
o Lihvi varvitud pinnad kergelt ja varvi uuesti, kasutades selleks sobivat varvitooni, vajadusel

toonides olemasolevat retsepti voi kasutades hajutustehnikat parima véimaliku toonisobivuse
tagamiseks.

Lihvimiskriimud

Olemus ja voimalikud pohjused:

e Liiga suure karedusega lihvimisvahendid, ebasobiv karedus arvestades pinna edasist
viimistlemist. Kareduste ,vahelejatmine®, ehk jdmedalt lihvitud pinda puutakse lihvida oluliselt
peenema abrasiiviga, mis ei suuda eelmise abrasiivi jaetud lihvimiskriime pdhjani valja lihvida.

o Ebakvaliteetsete (ebalhtlase voi vale suurusega abrasiiviga) Lihvmaterjalide (lihvketaste ja
hoodvlipaberite) kasutamine.

o Taielikult Iabikuivamata kruntmaterjalide lihvimine.

¢ Puudulik poluesterpahtlite isoleerimine enne kruntimist vdi varvimine otse pollesterpahtli
peale. Pollestermaterjalid on poorsed ja imavad varvid osaliselt enda sisse ning peale
kuivamist jadvad lihvimiskraapsud liiga dhukese varvikihi téttu naha.

Kuidas seda viga véltida:

o Kasuta ainult sobiva karedusega, kvaliteetseid lihvimismaterjale. Pea kinni abrasiivide
kareduste jarjekorrast lihvimisel.

o Kuivata kruntmaterjalid enne lihvimist taielikult. Vajadusel kasuta IR-kuivatit.

e |soleeri poliuestermaterjalid ja labilihvitud kohad sobivate 2K-taitevkruntidega.

o Probleem on reeglina nahtav ainult peale lakkimist ja laki kuivamist. Seetéttu on vaja pind
kuivatada, lihvida ja seejarel uuesti varvida ning lakkida.

Kuidas seda viga parandada:

o Lihvi pind siledaks, puhasta, vajadusel isoleeri ja viimistle uuesti.
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Tolmutépid (tolm, mustus, saaste, tapid jne.)
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Metalliosa

Olemus ja voimalikud pohjused:

Sellise defektiga pinnal on ndhtavad ja kdega tuntavad, varvipinna sisse kinni jaanud ja sellest
osaliselt kdrgemale ulatuvad, eri suuruse ja kujuga osakesed.

e Varvitava soiduki pindade staatiline laetus, millest tingituna tdmbab varvitav pind kergesti ligi
tolmu- ja muid osakesi.

e Kuivlihvimise tolm ja automaalri m&ardunud tddriietest parinev mustus.

o Madala kvaliteediga katmispaberi kasutamine.

e Enne pihustamist ei puhastatud pinda vahalapiga.

o Ebakvaliteetne ja ebapiisavalt filtreeritud surudhk.

o Kuiv pihustustolm, mis langeb marja varvikihi pinnale.

e Varvimaterjalid, mida sailitatakse maardunud ja kuivanud varvijaake sisaldavas purgis voi
kuivanud varviga kaetud segamiskaante kasutamine.

e Varvimaterjale ei filtreeritud enne kasutamist voi kasutati ebasobivat filtrit.

e Ebasobiva varvimisriietuse kandmine vdi spetsriietuse taielik puudumine.

e Vananenud (kasutustahtaja Gletanud) varvimaterjalid.

o Varvitav sdiduk jaeti enne varvimist korrektselt surudhuga puhastamata.

o Varvikambri seintele ja pdrandarestidele ladestunud kuiv pihustustolm.

o Hooldamata varvikamber, ebapiisav 6huvahetus ning puudulik 8hu liikumine kambris.

Kuidas seda viga viltida:

o Kasuta alati antistaatilist puhastusvahendit pindade varvimiseks ettevalmistamisel ja
maandage varvitav sdiduk korrektselt.

e Hoia varvitdokojas korda. Varvikambri uksed peavad olema alati suletud, et tolm eeltdoalast ei
paaseks varvikambrisse. Mittetdieliku restpdranda korral vib enne varvimist vajadusel
pdranda veega marjaks kasta. Valdi liigset niiskust varvikambris!

o Kasuta varvikambri seinte katteks tolmu enda kilge liimivat pinnakatet, nait. 3M Varvikambri
Kaitsekangast vdi pihustatavat kaitsevaha.

o Kanna varvimise ajal spetsiaalset, antistaatiliste omadustega, varvimiskostliimi ja sobivat
peakatet.
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Enne auto varvimiseelset katmist puhasta suruéhuga kogu varvitava séiduki pind, kaasa
arvatud nurgatagused, rattakoopad ja avatud 66nsused. Puhu pinnad uuesti Ule peale katmist
ja vahetult enne varvimist 1 bar’i vrra suurema survega, kui varvimisel plaanid kasutada - nii
elimineerid véimaluse, et méni tolmuosake varvimise kaigus kusagilt irdub ja varskelt varvitud
pinnale lendab.

Kasuta vahetult enne auto varvimise alustamist spetsiaalset vahalappi v6i Non-Woven
kuivpuhastuslappi. Kasuta vahalappi alati koos suruéhuga, et valtida vahalapi nakkumist
pinnale ja puhuda tolm pinnalt lahti.

Hoolda varvikambrit ja surudhususteemi ettenahtud hooldusgraafiku alusel ja veendu
igapaevaselt, et seadmed oleksid heas tddkorras.

Jargi alati varvisiisteemi valmistaja juhendeid (t66surve, lahusti valik, kihtide arv), et valtida
kuiva pihustustolmu tekkimist ja sadestumist kdrvaldetailidele.

Sdiduk peab alati olema enne eelt6d alustamist Uleni pestud ja surudhuga kuivatatud;

Ara kasuta kasutusaja iletanud varvimaterjale.

Kasuta alati konkreetse varvimaterjali jaoks sobivat varvifiltrit véi PPS-anumat.

Kuidas seda viga parandada:

Kuivata varvipind taielikult, eemalda tolmuosakesed pinnalt lihvides, spetsiaalsete
peenabrasiivide abil. Poleeri seejarel pind, kasutades sobivat poleerainet. Viimistle pind peale
tootlust kaitsevahaga.

Vaga suurte defektide korral vdi juhul, kui pind on tolmuosakestega lleni kaetud, vdib osutuda
vajalikuks pind Uleni siledaks lihvida ning uuesti varvida ja lakkida.

Pinnad on vaja uuesti lihvida ja varvida ka juhul, kui tolmuosakesed ladestusid juba varskele
baasvarvi kihile ja neid ei 6nnestunud sealt eemaldada.
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Laki irdumine alusvarvilt

Olemus ja voimalikud pohjused:

e Liiga paks alusvarvi (baasvarvi) kiht.
e Baasvarvi kihtide vahekuivatusaeg liiga lihike, ebapiisav kuivatus enne lakkimist.
o Varvimise ja lakkimise vahe on liiga pikk ja baasvarv on enne lakkimist labi kuivanud, lakk ei

nakku enam baasvarviga.
o Vale laki ja kdvendi segamissuhe.
¢ Omavahel ebasobivad (eri valmistajate) baasvarv ja lakk.

Kuidas seda viga viltida:

e Baasvarv peab kuivama enne lakkimist varvististeemi valmistaja poolt ettenahtud aja.
o Valdi liiga paksu baasvarvi kihti.
o Valdi omavahel ebasobivate baasvarvi ja laki kasutamist, kasuta alati sama valmistaja tooteid,

mis moodustavad susteemi ja mille koostoimimise eest vastutab valmistaja.
o Lisa lakile kbvendi vdi aktivaator 6ige segamissuhte jargi ning sega kbéik komponendid enne

kasutamist omavahel taielikult 1&bi.
e Jargi soovitusi varvisisteemi kasutamiseks Toodete Tehnilistest Kasutusjuhenditest.

Kuidas seda viga parandada:

e Lihvi vigastatud koht siledaks, isoleeri sobiva isolaatorkrundiga ja viimistlege uuesti.
o Ulatuslikuma probleemi korral on ilmselt vajalik kogu pinnakatte eemaldamine kuni krundini.
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Varvikihi koorumine aluspinnalt (ka halb nakkuvus, delamineerumine)

Olemus ja voéimalikud pohjused:

Nakkuvuse kadumine varvimaterjali kihi ja aluspinna vahel — varvi ja krundipinna vdi krundi ja vana
varvipinna vahel.

o Ebapiisav pindade puhastamine ja ettevalmistus. Lihvimistolmu vdi muu saaste mittetaielik
eemaldamine pinnalt takistab varvikihil aluspinnaga nakkumast.

e Ebapiisav halja metallipinna puhastamine ja ettevalmistus. Nakkekrundi (happekrunt,
epoksiidkrunt) mittekasutamine halja metallipinna ja edasiste pinnakihtide nakkuvuse
tagamiseks. 2-komponentsed lihvkrundid ei nakku tldjuhul halja metallipinnaga piisavalt hasti
ja vajavad nakkumise tagamiseks vahekihina nakkekrunti.

e Aluspinnaga ebasobivate materjalide kasutamine. Eriti oluline galvaniseeritud ja
alumiiniumpindade korral!

o Korralikult Idbisegamata varvimaterjalide kasutamine.

o Liiga paks kruntmaterjalide kiht.

o Liiga paks ja surudhupuhurite abil kuivatatud vesibaasvarvi kiht.

e Liiga kuiv pihustamine, millest tekkinud pihustamistolm halvendab oluliselt varvimaterjalide
nakkuvust aluspinnaga.

e Liiga llhikesed vahekuivatusajad.

e Halvasti lihvitud voi karestatud aluspinnad (nii metall, vana varv kui ka lihvkrunt).

e Liiga korge voi liga madal aluspinna temperatuur kruntimisel voi varvimisel.

o Kondenseerunud niiskus varvitaval pinnal tanu kiirele 6hutemperatuuri muutusele.

Kuidas seda viga valtida:

o Kasuta alati sobiva karedusega abrasiivmaterjale aluspindade ettevalmistamisel.

o Vali varvimaterjalidele t66tingimustega sobivad kdvendid ja lahustid.

o Kasuta ka kruntmaterjalide korral ainult varvivalmistaja poolt ette ndhtud lahusteid.

e Ara pihusta lihvkrunte liiga paksus kihis, enne jargmise kihi pealekandmist lase eelmisel kihil
matiks kuivada.

e Ara kanna vesibaasvarvi pinnale liiga paksu kihina. Normaalsest paksema kihi korral valdi
varvikihi kuivatamisel surudhu puhurite abil, lase varvipinnal normaalselt matiks kuivada.

Kuidas seda viga parandada:

o Eemalda pinnakatte kihid aluspinnani lihvimise teel.
o Viimistlege pind uuesti, kasutades korrektset tehnoloogiat.
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Halb varvikihi nakkuvus plastpindadega

Olemus ja voimalikud pohjused:

Ebapiisav pindade puhastus, puudulik plastdetailide eelsoojendus (I66mutus) ja selleks
ettevalmistus, mille tagajarjeks on vormivaha ebapiisav eemaldamine.

Plastipinna tehniliselt vale ettevalmistus edasiseks t66tluseks.

Valesti identifitseeritud plasti liik.

Ebasobiva nakke- ja isoleerkrundi kasutamine.

Ebasobiva ja/vdi plastifitseerimata pinnavarvisiisteemi vai laki kasutamine.

Kuidas seda viga viltida:

Plastdetailide pind tuleb alati puhastada ja rasvatustada korrektselt.

Tuvasta varvitava plasti tilp ja kasuta tuvastatud plasti liigi jaoks ette nahtud varviststeemi.
Puhasta varvitava plastdetaili pind, kasutades selleks ette nahtud puhastusainet ja —meetodit.
Kasuta varvisusteemi valmistaja poolt soovitatavat isoleerkrunti véi aluskrunti koos korrektse
kdvendi/aktivaatori, elastsuslisandi ja lahustitega, jargi materjalide 6iget seguvahekorda;
Kasuta tdddeldava plasti liigi jaoks sobivat pinnavarvisisteemi.

Enne edasist td6tlemist laske plastikrundil kindlasti kuivada Toote Tehnilises Kasutusjuhendis
ette nahtud miinimum aeg.

Kuidas seda viga parandada:

Eemalda koik pinnakatte kihid plastipinnalt.
Viimistle pind uuesti ette, kasutades vastava plasti liigi jaoks ette nahtud tehnoloogiat.
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Pahtli halb nakkuvus aluspinnaga

Olemus ja voimalikud pohjused:

¢ Aluspindade ebapiisav ettevalmistus ja puhastamine.

¢ Galvaniseeritud- voi alumiiniumpindadele mittesobiv pollesterpahtel.

o Liiga kdrge temperatuur pahtli kuivatamisel (naiteks IR-kuivati kasutamisel)

o Vale pahtli ja kdvendi segamissuhe — liiga palju voi liiga vahe kdvendit vdi korrektselt
segamata pahtel.

o Vahetult pahtli all on kasutatud pahtli alla mittesobivaid tooteid, naiteks 1K krunte voi
aerosooltsinki.

Kuidas seda viga viltida:

o Puhasta ja lihvi kogu pahteldatav pind korrektselt. Kasuta sobiva karedusega
abrasiivmaterjale.

o Eemalda aluspinnalt kogu vigastatud varvikiht, eriti aladelt, kus on eelnevalt tehtud pleki
ogvendustoid.

e Jargi varvimaterjali valmistaja instruktsioone IR-kuivatuse kasutamise kohta, kasuta vajadusel
kuivatite spetsiaalprogrammi poliesterpahtlite kuivatamiseks ja automaatset temperatuuri
ma&otmist ning reguleerimist.

e Jargi alati 6iget pahtli ja peroksiidkdvendi segamissuhet, kasuta vdimalusel pahtli-
segamisautomaati.

e Sega pahtel kdvendiga korrektselt 1abi ja veendu, et kasutusvalmis pahtlimass oleks Uhtlase
varvusegda, ilma laikude vai triipudeta.

o Kasuta pahtli all ainult 2K kruntmaterjale.

e Enne galvaniseeritud v&i alumiiniumpinna pahteldamist veendu, et kasutatav pahtel sobib
antud aluspindadele.

Kuidas seda viga parandada:

o Eemalda lahtised pahtlitikid ja lihvi kogu vigastatud ala hoolikalt siledaks.
e Probleemse alusmaterjali puhul eemalda ka alusmaterjal.
o Pahtelda ja viimistle pind uuesti, kasutades korrektseid materjale ja meetodeid.
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Matisus (ka ldike puudumine, matiks kuivamine)

Olemus ja voimalikud pohjused:

Kuivamisjargne esialgse laike kadumine voi vahenemine.

o Liiga paks pinnakatte kiht (krunt, alusvarv ja lakk). Reeglina on pdhjuseks just liiga paks
lakikiht.

o Taielikult kuivamata vesibaasvarv.

¢ Halb dhuvahetus varvikambris kuivatustsukli ajal.

o Kuivamine kas toatemperatuuril véi sellest madalamal temperatuuril liga kérge dhuniiskuse
juures.

o Ebastabiilne aluspind — kergelt lahustuv originaalvarv (naiteks pulberlakk BMW-sdidukite
korral vdi poolvedel pulberlakk Mercedes A-klassi sdidukite korral) voi taielikult kuivamata
krundikiht.

e Ebadige 2K-materjalide komponentide segamissuhe, vanaks lainud kévendi vdi ebasobiv
lahusti.

e Marg-marjale varvimismenetlus, mille korral taielikult kuivamata varvimaterjalide kiht on
suhteliselt paks ning hilisemal 16plikul kuivamisel toimub pealmistes kihtides sisalduvate
lahustite osaline imbumisele aluskihtidesse, mis pdhjustab laki laike vahenemise.

o Katkestatud kuivamistsiikkel — mittetaielik kuivatusaeg.

Kuidas seda viga viltida:

e Jargi varvimisel varvislisteemi valmistaja Tehnilisi Toodete Kasutusjuhendeid.

e Sulge kdvendite ja aktivaatorite purkide kaaned kohe peale kasutamist.

¢ Ole veendunud, et dhuvahetus nii varvimisel, vahekuivatusel kui kuivatamisel vastaks
ettenadhtud kogusele ja et varvikamobiri filtreid vahetataks regulaarselt ning 6igeaegselt.

e Ara katkestage juba alustatud kérgendatud temperatuuriga kuivatustsiiklit.

e Vbdimalusel valdi marg-marjale kruntimis/varvimissisteemi kasutamist.

Kuidas seda viga parandada:
o Kerge matistumise korral piisab lihvimisest peenabrasiividega ja poleerimisest.

e Pinna taielikult matiks muutumisel on vajalik korralik jarelkuivatus, pinna siledaks lihvimine,
isoleerkrundiga katmine ning uuesti varvimine.
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Halb katvus (ka labipaistvus)

Olemus ja voimalikud pohjused:

Krunt, lihvkrunt vai isoleerkrunt paistab labi pinnavarvi voi baasvarvi/laki kihi.

e Ebapiisav valgustus varvimiskambris, mistdttu automaaler ei ndinud varvimisel, kas varv on
piisavalt katnud.

e Valmistehtud varv ei olnud hasti 1abi segatud.

o Varvile lisati liiga suur kogust lahustit voi vett.

e Aluspinna varv oli vaga erinev pinnavarvi toonist.

¢ Aluspinnal olid kontrastsed krundilaigud (heledal aluspinnal tumedad krundilaigud ja
vastupidi).

o Keerulise kujuga aluspind (efektvarvide korral).

e Varvi ebaloomulikult halb katvus.

e Varvikihi ebapiisav paksus.

e Lohaks (ebalhtlane) varvimistehnika.

Kuidas seda viga viltida:

o Kasuta sobivat lahustit diges koguses.

o Veendu, et varvikambris on piisavalt kvaliteetne valgustatus. Vajadusel tuleb lisada valgusteid
vbi vahetada vananenud valgustielemendid.

e Veendu, et kasutatav varvipustol oleks sobiv kasutatavate materjalidega ning et varvipustol
oleks heas tdokorras ja dieti reguleeritud.

e Sega valmistehtud varv korralikult vahetult enne varvimise alustamist.

e Kasuta pinnavarvi heledusele/tumedusele lahedase heledusvaartusega kruntmaterjali.

e Pihusta piisavalt varvi, et aluspind taielikult katta. Halva katvuse korral pihusta vajadusel
lisavarvikiht, kui ettenahtud kihtidest ei piisa. Jargi varvistusteemi valmistaja nduandeid.

e Kahtluse korral kontrolli krundilaikude labipaistmist peale varvi pinnalekandmist 3M PPS Sun
Gun lambi abil.

Kuidas seda viga parandada:

o Kuivata pind taielikult, lihvi kergelt ning varvi uuesti. Kui varvislisteemi valmistaja seda lubab,
siis voib olla véimalik 24 tunni jooksul pind uuesti Ule varvida ilma aluspinda lihvimata.
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Niiskusmullid (ka. rakud, mullid, mullitamine)

Olemus ja voimalikud pohjused:

e Lihvimisel ja pesemisel kasutatud vee jaagid detailide servades, -66nsuste pdhjas ja
dekoratiivliistude all.

o Maanteesoola jaagid varvipinnal, mida pole enne eelt6d alustamist voolava veega maha
pestud. Soolakristallid tbmbavad vett enda poole ka labi pealekantud varvi ja krundi.

e To606koha uldine dhuniiskus on liiga korge.

o Ebapiisav pindade puhastus ja ettevalmistus. Vaikesed tolmuosakesed, mis jaid pinnale peale
puhastamist, toimivad nagu kasnad ja hoiavad endas niiskust. Kui varvitud auto satub valja
paikese katte ja pinna temperatuur tduseb, siis niiskust endas hoidev osake paisub ja pinna
alla tekib surve. Piisavalt tugeva surve korral kerkib varvipind rakukujuliselt aluspinnalt lahti
ning tekib rakk vdi mull.

e Ebasobiv lahusti. Liiga ,kiirete” lahustite kasutamine on ks rakkude tekkimise peamisi
pdhjuseid, eriti kui materjal on pihustatud liiga kuiva kihina vai liiga suure survega. Nii 6hk kui
niiskus voib selle tulemusena jadada varvipinna alla 16ksu ja moodustada hiljem raku véi mulli.

o Liiga paks varvikiht. Ebapiisav kuivatusaeg kihtide vahel véi liiga paks krundikiht varvikihi all
voib samuti tekitada rakke, kuna osa lahustitest jddvad pinna alla I6ksu ja moodustavad hiljem
mulle.

e Surudhuslsteemi saastumine ja ebepuhtus. Oli, vesi ja mustus surudhus.

o Polluestermaterjalide (pahtel, pritspahtel) lihvimine marjalt — niiskus jaab poorse
poliestermaterjali sisse ja hiliem kuivades tekitab varvipinnale rakud.

¢ Materjalide omavaheline kokkusobimatus (eri valmistajate varvimaterjalide kasutamine
l&bisegi).

Kuidas seda probleemi viltida:

o Eemalda varvimisel alati kbik auto valimised liistud ja lingid.

o Pese autot alati enne eeltddga alustamist puhta voolava veega, et eemaldada maanteesool.

e Kuivata ja puhu enne varvimist hoolikalt surudhuga kuivaks kéik varvitavad pinnad.

o Puhasta kéik varvitavad pinnad korrektselt enne lihvimist. Olge veendunud, et aluspinnad
oleksid taielikult kuivatatud pesuainete jaakidest ja veest enne kruntimist ja edasist td6tlust.
Ara mingil juhul katsu juba puhastatud pindu paljaste katega, higine kési jatab hélpsasti
pinnale soola- ja rasvajaagid.

o Vali toodetele lisamiseks tdokoja varvimistingimustele (temp., dhuvahetus) vastav lahusti.

e Veendu, et nii kruntide kui ka varvi kuivamisajad on vastavuses varvisisteemi valmistaja
nduetega. Veendu, et vahekuivatusajad enne jargmise materjali pealekandmist oleksid
korrektsed.
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e Veendu, et surudhususteem on korras ja korrektselt hooldatud. Eemalda 4li ja vee jaagid
surudhumahutist iga tédpaeva alguses. Parim lahendus on mahutile automaatse
kondensieemaldi paigaldamine.

o Puhasta ja kuivata kéik varvimiseks ettevalmistatavad pinnad korrektselt ja sobiliku
puhastusainega.

Kuidas seda viga parandada.

o Kuivead esinevad suurel alal ja rakud on suured, tuleb eemaldada kogu varvikiht kuni
aluskrundini vdi isegi metallini, olenevalt rakkude tekkimise pdhjusest ja nende asukohast.
Seejarel saab pinnad uuesti viimistleda.

o Vaikeste ja Uksikute rakkude korral lihvi ettevaatlikult seni kuni nahtavad augud kaovad, siis
kruntige lihvitud ala ja varvige uuesti.
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Pragunemine (ingl. k.wrinkling, lifting,cracking)

Varvipinna pragunemine, labildige (suurendus 320 x)

Olemus ja voimalikud p6hjused:

Kogu pinnal vbi selle osal tekkinud pragude vérk, mis meenutab pragusid kuivanud mudas voi
krokodilli nahka. Peamiselt esineb pinnavarvide korral, kuid v6ib ulatuda ka krundipinda.

Liiga paksud varvi- vdi krundikihid. Vaga paks pinnavarvi kiht suurendab pingeid varvipinnas

ja aluspinna paisumine/kahanemine temperatuuri méjul voib viia pragude tekkimiseni.

o Kasutatava varvimaterjali komponendid ei olnud korrektselt 1abi segatud.

o Ebapiisavad kuivamisajad kihtide vahel.

e Marg marjale varvimisprotsessis ebasobivate varvimaterjalide kasutamine.

e Lisandainete (ingl. k. Additives) mittekorrektne kasutamine, naiteks lilga suur kogus
aktivaatorit.

e Aluspind oli varvimisel liiga kiilm voi liiga soe (alla 15° ja lle 35°C).

e Omavahel taiesti ebasobivate varvisisteemide ja materjalide kasutamine.

e 2-komponentsete materjalide korral kbvendi &rajatmine voi suurel maaral vales koguses
lisamine.

o 2-komponentsete varvide kasutamine 1-komponentsete kruntidega ette valmistatud
aluspinnal.

o Termoplastsete varvidega tehases varvitud autode (USA, Inglismaa 1970-1990-ndad)

varvimine ilma isoleerkrunti kasutamata vdi vana varvikihti eemaldamata.
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Kuidas seda viga viltida:

¢ Valdi varvimaterjale kuhjamist paksus kihis Uksteise otsa. Jargi kihtide vahelisi kuivamisaegu.

e Ara kuivata varvimaterjale, kasutades selleks puhumist surudhuga. See on lubatud vaid
vesipdhiste baasvarvide kuivatamisel, kui varvististeemi valmistaja nii soovitab.

e Sega koik pigmenteeritud krundid ja pinnavarvid alati korralikult 13bi.

e Loe enne t66 alustamist hoolikalt 1&bi kasutatava varvisiisteemi ja materjalide Tehnilised
Kasutusjuhendid ja jargi seal toodud nduandeid tapselt. Ara lisa kasutatavale varvimaterjalile
selle jaoks mitte mdeldud lisandeid, isegi kui need oma sama varvivalmistaja poolt toodetud.
Mittesoovitatavate lisandite kasutamine vdib oluliselt halvendada kogu pinnakatte omadusi ja
kutsuda esile jarkjargulist pragunemist.

e Kasuta marg-marjale varvimisel omavahel kindlalt sobivaid krunte, varve ja lakke. Arge mingil
juhul kasutage erinevate valmistajate varvimaterjale omavahel segatuna.

Kuidas seda viga parandada

e Koik alad, millel on ndha pragunemist, tuleb lihvida siledaks kuni pragulisuse taieliku
kadumiseni. Tihti on vajalik eemaldada kogu pinnakate kuni metallini. Viimistlege pinnad
uuesti vastavalt kasutatava varviststeemi tootja juhendile.
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Veeplekid

Olemus ja voimalikud pohjused:
Matid korrapéarase kujuga plekid varvi vai laki pinnal.

e Varskelt varvitud pindadega séiduki pesemine ja mittetaielik kuivatamine paikese kaes.

¢ Marjale varvipinnale mittesobiva kattekile kasutamine. Soovitav on kattekile paigaldamine
ainult taiesti kuivale pinnale!

e Aurustunud veeplekkide jaljed, mis tekkisid taielikult kuivamata varvipinnale.

Kuidas seda viga viltida:

e Kuivata varskelt varvitud auto pinnad peale pesemist. Ara jata varskelt varvitud autot vihma
katte paari paeva jooksul peale varvimist.

e Kui auto on vahetult enne varvimist veega pestud ning auto on veel marg, siis kasuta
katmiseks ainult méarjale pinnale sobivat ,hingavat kattekilet.

e Pese autot alati varjus ja kuivata taielikult pehme kuivatuslapi véi mikrokiudlapiga.

o Veendu, et auto varvipind on taielikult kuivanud enne auto tleandmist kliendile.

¢ Veendu, et varvimaterjalide, eriti aga kdvendite ning aktivaatorite purkide kaaned oleksid
peale kasutamist koheselt ja tihedalt suletud, nii valdite niiskuse ligipdasu neile materjalidele.

Kuidas seda viga parandada:
o Eemalda veeplekid varvipinnalt poleerimise teel.

o Eriti sigavate defektide korral lihvi vigastused pinnalt valja, isoleeri lihvitud ala sobiva
isoleerkrundiga ja varvi uuesti.
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Poleerimidefektid

Olemus ja voimalikud pohjused:

Poleeritud ala on hagune voi hallikas, paikesevalguses on méargatav ,hologrammiefekt®.

e Lo&puni labikuivamata pinnavarvi- voi lakikihi poleerimine.

o Kasutatud abrasiiv oli liiga suure karedusega.

e Ebasobiv poleerimistehnoloogia ning —ained.

o Poleerimismasina vale pddrlemiskiirus ja/voi ebasobivate poleerpatjade kasutamine.
o Detailide servades varvi- vdi lakikihist 1abi poleerimine.

Kuidas seda viga viltida:

o Kuivata pinnakihid taielikult enne poleerimisega alustamist, vajadusel jarelkuivata kambris voi
kasutades IR-kuivatit.

o Kasutage sobivat poleerimissisteemi ja -tdoriistu.

¢ Kasuta ainult tuntud valmistajate kvaliteetseid poleerimisaineid ja poleerpatju, nii valdid
mitmeid hilisemaid probleeme.

o Kasuta ainult ammoniaaki mittesisaldavaid poleerimisaineid.

Kuidas seda viga parandada:

¢ Kui pinnale tekkis matt laik, kuid siiski ei poleeritud pinnast labi, siis kuivata varvikihti veelkord
ja pula uuesti ettevaatlikult poleerimise teel vead eemaldada.

¢ Kui oled poleerimisel varvi- véi lakipinnast labi lainud véi kui ebadnnestunud poleerimise jalgi
ei 6nnestu eemaldada, tuleb pind siledaks lihvida ja uuesti varvida.
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Korrosioon (roostevigastused)

Olemus ja voimalikud pohjused:

Metallipind on nahtaval ja sellel on selgelt eristatavad korrosioonikahjustused. Teraspindade
korrosioon on tavaliselt pruunikas-punane ja alumiiniumpindade korrosioon valge vdi helehall.

¢ Haljas metallipind oli saastunud enne varvimist (ndpujaljed, vesi, soolad jne.) ja see tingis
roostetamise.

o Varvkate on pinna kiljest osaliselt lahti tulnud, nii et haljas metall on paljastatud (naiteks
sugavad kriimud vai kivitdkked).

¢ Ebapiisav metallpindade eeltoétlus remontvarvimisel.

o Ebakvaliteetne sdidukite tehasevarvimine, rooste ei olnud metallipinnalt taielikult eemaldatud
enne viimistlemist voi ei olnud auto detailid niiskuse ligipaasu eest piisavalt hasti kaitstud.

o Valiste mojude tagajarjel osaliselt havinud varvipind voi selle vahenenud vastupanuvdime
(vananemine, oksiuideerumine, happevihm jne.).

Kuidas seda viga viltida:

o Todbtle haljas metalli pind enne edasist viimistlemist sobivate puhastusainetega ja kaitse
korrosiooni eest varvististeemi kuuluvate nakkekruntidega (happekrunt, epoksiidkrunt).

¢ Remondi kodik tdkked ja stugavad kriimustused varvipinnas koheselt, enne rooste
moodustumist.

e Enne auto varvimistddde algust pese kogu sdiduk sobiva pesuainega ja kuivata korralikult.
See vdimaldab margata roostevigastusi, mis maardunud auto korral oleksid v6inud
markamata jaada.

¢ Marglihvimise korral on eriti ohtlikud lihvimisvee jaagid, kui neid haljalt metallipinnalt kohe ja
taielikult ei eemaldata, siis on hilisemad korrosioonikahjustused varvipinna all kindlustatud.

Kuidas seda viga parandada:

o Eemalda kogu pinnakate (krunt, varv ja lakk) vigastatud kohalt ja eemalda pinnakorrosioon
lihvimise teel. Kui see ei aita, siis kasuta punkt-liivapritsi (abrasiivina kas alumiiniumoksiidi voi
klaasipuru). Veendu, et pind oleks Uhtlaselt hall, ilma tumedamate tappideta.

o Kasuta pinna passiveerimiseks kas spetsiaalset passiveerimislahust voi varvislisteemi
kuuluvat happekrunti (ingl. k. acid-etch primer), et neutraliseerida voimalikud roostejaagid
poorides ning kaitsta Ulejaanud pinda rooste eest enne edasist viimistlusprotsessi.

o Viimistle pinnad vastavalt kasutatava varviststeemi tootja juhendile.
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Keskkonnasaaste (lindude valjaheide, happevihm, putukad jne.)

Olemus ja voimalikud pohjused:

Pdllumajanduses kasutatavate pihustatavate vaetiste ja taimekaitsevahendite jaagid. See
probleem on piirkondlik ja aastaajast soltuv ning on tugevalt méjutatud lindude arvukusest
antud piirkonnas. Kemikaalide m&jul muutuvad lindude valjaheited tugevalt orgaaniliselt
sbdovitavateks ning vdivad luhikese aja jooksul jatta varvipinnale vaga stugavale s66binud
jaljed. Orgaanilist s66bimist kiirendab veelgi kdrge temperatuur ja tugev paikesepaiste, mille
tagajarjel suureneb valjaheidete happeline kontsentratsioon. Eriti suur oht kahjustusteks on
tumedat varvi sdidukite varvipinnal.

Happevihm on termin, mida kasutatakse vihma kohta, kui vihmavesi sisaldab normaalsest
enam happelisi jadke, mis omakorda on tingitud t6dstusettevotete ja eriti elektrijaamade
korstendest lenduvatest ainetest. Mitmed sellised ained muutuvad veega kokkupuutel
happelisteks vbi aluselisteks Uhenditeks (naiteks vaaveldioksiid muutub kokkupuutel veega
vaavelhappeks ja tsemenditolm muutub kokkupuutel veega tugevalt aluseliseks ihendiks).

Kuidas seda viga viltida:

Valdi tugevalt saastatud téostuskeskkondi ja eriti sdidukite pikemaajalisel parkimisel sellistes
piirkondades. Eriti ohtlik on autode parkimine keemiatddstuste, elektrijaamade ja
tsemenditootmisettevdtete vahetus 1dheduses.

Auto regulaarne pesemine on esimene eeldus keskkonnasaaste kahjustuste valtimiseks;
Hoolda ja kaitse séiduki valispinda peale pesemist, kasutades silikooni mittesisaldavaid kérge
kvaliteediga poleeraineid ja vahasid.

Eemalda lindude véljaheited ja putukate jaagid auto varvkattelt koheselt, kasutades selleks
ndrka pesuvahendit ja vett vOi spetsiaalset kuivpuhastusainet (nait. Meguiar’s Ultimate Quick
Detailer).

Kuidas seda viga parandada:

Pese auto koheselt, kui olete avastanud varvipinnal méne eelpoolmainitud saaste, kasutades
selleks rohkelt vett ja pehmet harja ning loputage hoolega, et neutraliseerida kdik jaagid.
Eemalda varvipinna peale kinnijddnud saaste, kasutades puhastussavi (nait. Meguiar’s Clay)
vastavalt valmistaja juhendile, seejarel poleerige ja vahatage varvipinnad.

Kui pinnale on juba tekkinud s66binud jaljed, vdib osutuda vajalikuks need valja lihvida,
kasutades spetsiaalset peenabrasiivi ja seejarel poleerida ning vahatada.

Kui saaste on kahjustanud lakikihti nii tugevalt, et kahjustunud on ka lakialune baasvarv, siis
on vajalik lihvida vigastused valja kuni krundikihini, seejarel vigastuste kohad sobiva
isoleerkrundiga katta ning seejarel pind uuesti varvida.

Peatiiki 5.11 kéik pildid on pdrit firmalt Standox GmbH, Wuppertal, Saksamaa ja kasutatud nende loal.
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MOODUL 5. Kiisimused omandatud teadmiste kontrolliks ja kinnistamiseks:

¢ Miks vbib garaazivalguses Uhte varvi detailidega auto muutuda “kirjuks” paevavalguses?
e Miks on “punane” auto punane?

o Nimetage spektri varvused jarjekorras.

¢ Mida naitab varvuse killastatus?

e Tooge naiteid vastandvarvidest?

e Mis on varviring?

e Kes otsustab varvitehases I6plikult valmistatud retseptist tehtud naidise sobivuse?
o Kuidas tekib varviretsept Teie varvilabori segamisarvutisse? Kirjelda seda protsessi.
¢ Mida naitab varvikood?

e Millised vbivad olla varvikoodide asukohad?

e Kuidas leida sobiv remontvarv varvikoodi puudumisel?

e Millise tapsusega segatakse pigmendid varvisegusse?

e Kuidas leitakse sobiv varviretsept? Kirjeldage vahemalt 3 moodust.

¢ Mis on vaja vélja selgitada enne varvi toonimist?

o Mida tuleks varvisegule lisada kui varvus on liiga roheline?

o Kui segatud metallikvarv on autoga vorreldes liiga tume, siis kuidas seda korrigeerida?
o Miks metallikvarvide korral on varvus visuaalselt otse- ja kllgvaate korral erinev?
o Millist pigmenti tuleks lisada liiga maardunud varvuse korral?

e Miks ei tohiks varvikambris olla kdrvalisi esemeid?

¢ Nimeta vahemalt 7 tingimust, mis on vajalikud kvaliteetse varvit66 teostamiseks varvikambris.
e Miks on kvaliteetne surudhk vajalik varvimistoddel?

e Mida tuleb kindlasti kontrollida enne, kui varvipistoliga pihustama hakata?

o Milliste omadustega peab olema puhastuslapp?

¢ Millise vahendiga puhastatakse varvitav pind vahetult enne varvimist?

o Millised isikukaitsevahendid peavad olema kasutusel varvimistéddel?

¢ Millistel auto aladel on kohtparandus véimalik ja millistel mitte?

¢ Milliseid todvahendeid kasutatakse kohtvarvimisel?

o Millised kdvendid ja vedeldid on soovituslikud kdigi kolme varvimismeetodi juures?
¢ Miks on taieliku varvimise korral vajalik 6ige varvimise jarjekord?

e Miks on tihti vaja varvi hajutada?

e Mida tdhendab varvihajutus detaili sees ja kilgneva detailiga?

o Millal kasutatakse lakihajutust?

o Kas alusvarvi hajutatakse ,seest valja“ vai ,valjast sisse?

e Milline on vajalik etapp enne varvitava auto Ulevaatuse teostamist?

e Millele tuleb Ulevaatuse kaigus tdhelepanu pddrata (vahemalt 6 punkti)?

e Mis maaratakse Ulevaatuse kaigus?

¢ Miks teostatakse varvikihi kvaliteedi kontrolli?

¢ Millised parameetreid kontrollitakse visuaalselt?

¢ Milliseid parameetreid saab vastavate seadmetega mdéta?

e Milline on lihvimispasta ja poleerpasta vahe?

o Kas poleerpastat vdib kasutada kasitsi poleerimiseks?

e Kas autot voib vahatada poleerpastaga?

e Mida saab teha puhastussaviga?

e Kas varvipinda on vdimalik poleerida Carnauba-vahaga?

e Milline on varvitédkodades enimlevinud poleerpatjade 18bimoot?

e Mida tdhendab D/A-poleerimismasin?

e Mis on silikoonikraatrite tekkimise peamiseks pdhjuseks?
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e Kuidas muutub hdbedase alusvarvi toon varvimisel 1,5 bar vdrra soovitatust madalama
survega?

o Miks tekib vahest heledate metallikvarvide hajutuskohale tume rant?

o Kas 0li surudhusisteemis vdib olla pohjuseks et metallikvarvid kipuvad varvimisel pilve
jaédma?

e Miks peaks varvipinnale sattunud lindude valjaheited sealt kohe eemaldama?

Kuidas saab automaaler kontrollida varvkatte paksust?

Mis on happevihm ja kas on olemas happevihmavari ning kuidas seda kasutada?

MOODUL 5. Praktilised iilesanded:

e Segage varvilaboris omavahel 100 ml punast ja 100 ml rohelist varvi. Tehke kindlaks milline
varvus nende varvitoonide segamisel tekkis ja putdke leida sellele seletus eelpool dpitust.

e Moodustage kahe kaasépilasega kolmelikmeline grupp. Uks osaleja valib varvide
naidiskaartide hulgast punase varvi ja kaks teist osalejat plldavad leida sarnase punase mdne
teise automargi naidiste hulgast. Kui kolm sarnast, kuid erinevate retseptidega punast on
leitud, siis varvige igaiks neist varvidest naidised ja kuivatage need korralikult. Seejarel
vorrelge neid naidiseid erievate valgusallikate all. Kirjeldage tulemust ja leidke pdhjendus.

o Valige varvinaidiste hulgast must varvitoon millel on tugev metallikuefekt. Vaadelge pinda
mikroskoobi all vdi spetsiaalse automaalri luubiga. Kirjeldage, mida pinnal naete ja milliseid
pigmente ja nende varvusi, kuju voi suurusi suudate eristada.

o Kui segada kokku kéik varvisegamismasinas olevad varvikomponendid, siis millist varvi vdiks
olla tulemus? Vajadusel katseta, valades kokku eri tooni varvijadke vordsetes kogustes.
Tee katsest jareldus ja pohjenda seda.

e Moodustage kaheliikmelised grupid ja leidke reaalsete sdidukite pealt varvikoodi asukoht,
tuvastage varvikood, sisestage leitud kood varvisegamis-tarkvarasse, leidke vastavate
varvitdoriistadega varvinaidis, vorrelge leitud varvinaidist soidukil oleva varvusega ja kirjeldage
tulemust.

o Leidke fotospektromeetri voi varvinaidiste abil autole sobiv remontvarv. Valmistage leitud
retsepti jargi minimaalne kogus varvi, pihustage varvinaidis ja vbrrelge peale kuivamist
varvinaidist autoga.

e Valige sobivanum 0,25; 0,5; 1 ja 2,5 liitri valmis varvisegu valmistamiseks.
e Segage 0,2 liitrit varvi. Varvikood on Toyota 1C0. Kirjeldage, mida teete.

o Valmistage varvimiseks ette detail, segage vajalik kogus varvi, pihustage varvipustoliga varv
pinnale jargides pustoli 6iget asendit detaili suhtes ja llekaike. Kirjeldage saavutatud tulemust.

o Valmistage ette detail varvihajutuseks ja teostage hajutus vastavalt toote tehnilisele
informatsioonile.

o Valmistage ette detailid kilgneva varvihajutuse teostamiseks. Teostage hajutus vastavalt
tehnilisele informatsioonile.

o Valmistage ette detail laki hajutuseks. Teostage hajutus vastavalt tehnilisele informatsioonile.
Kirjeldage kdiki saavutatud tulemusi.
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Moodustage kahe kuni 3-likmeline grupp:

e Segage 0,4 | hdbedast metallikvarvi mis sisaldab vahemalt kahte hébeda pigmenti, musta ja
valget.

e Valage varv neljaks vordseks osaks.

o Esimesele segule lisage 2 grammi musta.

o Teisele segule lisage 6 grammi jameda teraga hébedast komponenti, mis sisaldub retseptis.

o Kolmandale segule lisage 2 grammi musta ja valget ning 6 grammi proportsionaalselt koiki
hébedasi pigmente.

o Pihustage 4 naidist, lakkige ja kirjeldage tulemust.

Moodustage kahe kuni kolme liikmeline grupp:

e Teostage varvikambri visuaalne kontroll ja hinnake kambri puhtust Uldiselt ja detailselt.
o Kaivitage kamber ja kontrollige kambri temperatuuri ja réhu hoidmist.

o Kontrollige visuaalselt ja dokumenteerige surudhuststeemi korrasolek.

o Teostage varvipustoli kontroll t66tsukliks ,varvimine®.

e Teostage pinna puhastus ja andke hinnang teostatud téole.

o Teostage hingamisteede kaitsevahendite kontroll.

Moodustage kahe kuni kolme liikmeline grupp:

e Teostage vahemalt kolme séiduki Glevaatus, tehke vajalikud markmed, valige
remondiprotsessid ja hinnake toode maht.

o Miks teostatakse varvikihi kvaliteedi kontrolli?

¢ Millised parameetreid kontrollitakse visuaalselt?

e Milliseid parameetreid saab vastavate seadmetega moéta?

o Kontrollige teostatud t66d ja dokumenteerige visuaalse kontrolli kaigus leitud puudused.

o Kirjeldage, kuidas on vdimalik leidud puudused kdrvaldada.
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MOODUL 5. Kasutatud fotode ja jooniste autoridigused

Fotod

Peeter N.Sarevet foto - 23, 32, 33, 38, 39, 51, 52, 53, 65, 66, 67, 84, 85, 86, 87, 88, 89, 91, 92, 93, 107, 108,
109, 110, 116, 117, 118, 119, 120, 121, 122, 123, 124, 128, 130

Ténu Tammist foto - 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30, 31, 50, 57, 58, 59, 60, 61, 62, 68, 69

Margus Raud foto— 9, 10

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa - 5, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 34, 35, 36, 37,
40, 41, 42, 43, 44, 45, 46, 47, 48, 49, 54, 55, 56, 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76, 77, 78, 79, 80, 90

Glasurit (BASF AG), Miinster, Saksa -1, 2,3,4,6,7,8, 11, 12, 81, 82, 83

Meguiar’s Company, California, USA (Benefit AS) - 94, 95, 96, 97, 98,99, 100, 105, 106, 111, 112, 113, 114,
115, 125, 126, 127, 129, 132, 133, 134, 135, 136, 137, 138, 139, 140

3M Company, St. Paul, USA (Benefit AS) - 101, 102, 104, 131, 131/1 131/2

KWH MIRKA, Jepua, Soome (Benefit AS) - 103, 131/3

SATA GmbH. & Co. KG, Kornwestheim, Saksa - 63, 64

Mooduli 5, peattiiki 5.11 fotode ja skeemide autoribigused kuuluvad tdies mahus Standox GmbH.-le.

Joonised

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa - 1, 2, 5, 8
Glasurit (BASF AG), Miinster, Saksa - 3, 4, 6, 11, 12, 13, 14
William Sarevet - 7, 9

Peeter Sarevet - 15, 16, 17

Tonu Tammist - 10

Koik skeemid ja fotod, mida ei ole nummerdatud, on périt piku autorite arhiivist.
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MOODUL 5. Kasutatud kirjandus ja materjalid

Standox GmbH. (Axalta Coatings) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Glasurit (BASF AG) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014

Meguiar’s tehnilised — ja koolitusmaterjalid 2011-2014

PPG Industries tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Materjalitehnika seletav sénaraamat”, TTU Kirjastus 2013
~Kemikaaliohutus Autohoolduses®, Téétervishoiu keskus 2003

,Graafilise disaini kool“— David Barber, Sheena Calvert, Anoki Casey 2010
,Opilase teadusentsiiklopeedia“— Kingfisher Publications 2004
»1ehnikaleksikon* - Tallinn 1981

,Eesti Keele S6naraamat”— Eesti Keele Instituut 1999

,Painting, self study program“ Volkswagen AG, 2010

»Toyota Painting Workbook*, Jaapan 2011

Wikipedia, Eesti, Inglise ja Saksa

Autorite isiklikud mérkmed ja labitud koolitustelt ning seminaridelt saadud materjalid

Raamatu autorid on andnud endast parima, et tuvastada kdigi kasutatud materjalide autorlust. Juhul, kui sellele vaatamata leiab
keegi, et temale kuuluvaid materjale on kasutatud autoridiguste vastaselt voi kui materjalide kasutamise kohta on kiisimusi,
palume vétta Uhendust raamatu autoritega.
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OPPEMOODUL 6: PLASTDETAILIDE TOOTLEMINE

Mooduli épiviljund: Opilane tunneb autode ehituses kasutatavaid plaste ning oskab kasutada nende
tootlemiseks ja remontimiseks sobivaid tehnoloogiaid.

Autode tootmises on plaste kasutama hakatud juba aegade algusest, kuid suurem murrang nende
kasutamisel toimus 1950-ndatel aastatel, kui turule ilmusid esimesed termoplastid: ABS, poliamiid,
polUatsetaat ja teised erinevatest polimeeridest valmistatud materjalisegud. Plastide omaduste
arendamine koérgtehnoloogiliste polimeeride abil on olulisel maaral suurendanud plastide kasutamist
autoehituses.

Kui algselt oli plastide kasutamise pdhjuseks nende head mehaanilised omadused ja valjanagemine,
kaasa arvatud vdimalus toota neid varvilisena, siis tana kasutatakse plaste pohiliselt efektiivsuse
suurendamise, kaalu vdhendamise, vastupidavuse, korrosioonikindluse, disaini, elastsuse ja madalate
kulude eesmargil. Tanapaevaste autode kogukaalust moodustavad erinevad plastid juba 10-15%, mis
teeb kokku ule 150 kg plaste auto kohta. Plaste kasutatakse paakide, radiaatorite, elektripistikute,
kaitseraudade, armatuuride, ehisliistude, valispaneelide, istmete, polstrite, spoilerite ja veel paljude
muude auto osade valmistamiseks. Kaesolevas peatikis keskendume aga peamiselt neile plastidele,
mille remondi, varvimise, katmise ja vahetamisega tuleb tegeleda automaalril.

Naiteks 6-seeria BMW-I on lisaks porkeraudadele erinevatest plastidest valmistatud ka olulised
keredetailid - esitiivad ja tagaluuk.

Foto 1 — 6-seeria BMW esitiivad ja tagaluuk on valmisatud plastist

Plastideks (orgaaniliseks polimeeriks) nimetatakse materjale, mida valmistatakse siinteetilisel voi
poolsiinteetilisel teel monomeeride (susinik, vesinik, hapnik, lammastik) suure molekulmassiga
Uhenditest — poliumeeridest ehk vaikudest. Lisaks orgaanilistele Uhenditele vbivad plastid sisaldada ka
anorgaanilisi komponente nagu kloor, fluor ja vaavel. Plastid vbivad sisaldada nii pikki lineaarseid
molekuliahelaid kui ka ristsidemetega hargnenud ahelaid.

Plastide tehnilisi omadusi (kdvadus, elastsus, purunemiskindlus, temperatuuritaluvus, termiline
stabiilsus, keemiline vastupidavus) on vdimalik laiades piirides varieerida vastavalt valitud toorainetele
ja tootmisprotsessile ning kasutades erinevaid lisandeid. Plastide tooraine péarineb Uldjuhul toornafta
krakkimissaadustest ja maagaasist.
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Plastid jagunevad, lahtuvalt oma molekulaarstruktuurist ja molekulide vaheliste ristsidemete hulgast,
kolme pdhiriGhma:

1. Elastomeerid (i. elastomers) - on plastid, mida iseloomustab vaheste ristsidemetega ehk
suure vorgusilmaga pikad molekulaarahelad. Seda tlupi ristsidemetega materjalid on
stabiilsete mddtudega, kuid elastsed. Rakendades neile koormust nad painduvad voi
deformeeruvad, kuid jéu lakkades vdtavad tagasi oma esialgse kuju. Venivus ja elastsus on
neile omane siiski teatud piirides. Kuumutamisel muutuvad elastomeerid elastsemaks, kuid
neid ei ole vdimalik ei sulatada ega lahustada. Tegemist on kummilaadsete materjalidega ja
neid kasutatakse peamisel tihendite, voolikute ja pehmete spoilerite tootmiseks.

2. Termokévenevad plastid, tuntud ka kui termoreaktiivid / reaktoplastid (i.thermoset plastics)
Termokdvenevaid plaste iseloomustab suur kolmedimensiooniline ristsidemete hulk
molekulide vahel, mistdttu pole vdimalik sellist materjali peale kbvenemist vormida. Ka pole
vdimalik sellist materjali sulatada. Termokdvenevate plastide valmistamisel toimub materjali
kévenemine kas keemilise reaktsiooni (kdvendiga) vdi temperatuuri mjul
(nt.vulkaniseerimine), seetbttu saab sellist materjali vormida vaid (ks kord — selle
valmistamise kaigus. Peale kdvenemist kaotavad nad oma plastilisuse.

Sellisel plastil on hea kemikaali- ja temperatuurikindlus ning neid kasutatakse radiaatorite,
pirnipesade, mootori rihmarataste, esipdrkeraudade, tuulesuunajate ja uksepaneelide
valmistamisel.

FoaAeeS

3. Termoplastid (i. thermoplastics) — on plastid, milles (erinevalt elastomeeridest ja
termokdvenevatest plastidest) puuduvad molekulidevahelised ristsidemed. Sellised plastid on
jatkuvalt elastsed ja kuumvormitavad (sulatatavad ja keevitatavad). Vormimisprotsessi voib
korduvalt korrata senikaua, kuni materjal pole Glekuumutamisega rikutud. Termoplastidest
valmistatakse kaitseraudu, auto sisustust, iluliiste jne.

http://www.ensinger-online.com/en/materials/basics-of-plastics/plastics-classification/

Vaadake lisaks peatiikki 1.3 Varvkatte ehitus.



http://www.ensinger-online.com/en/materials/basics-of-plastics/plastics-classification/
http://www.ensinger-online.com/en/technical-information/basics-of-plastics/elastomers/structure-of-elastomers/
http://www.ensinger-online.com/fileadmin/pictures-pdf/Shapes/Basics_of_plastics/Duroplaste.jpg
http://www.ensinger-online.com/fileadmin/pictures-pdf/Shapes/Basics_of_plastics/Thermoplaste.jpg
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Peamised autoehituses kasutatavad plastid ja nende tahistused on alljargnevad (DIN 7728 kohaselt):

ABS - akrldlnitriid butadieen stiireen

PP - poltipropuleen

PP/EPDM - polUpropuleen/etileen proplleen dieen segatud polimeeriga
PA - poliamiid ehk nailon

PS - polustiireen

PC - poliikarbonaat

UP GF (GRP) - kiillastamata poliester, tugevdatud klaaskiud
PUR - polturetaan

PU flexible - paindlik pollretaanvaht

PPO - polufentleen oksiid

PBT - polubutileentereftalaat

Erinevate plastide kasutamise naited:

ABS - peeglite korpused, sise- ja valisviimistlus, tulede komponendid

PP - kaitserauad, peeglite korpused, spoilerid, polstrid, aku korpused, istmed
PP/EPDM - kaitserauad, peeglite korpused, spoilerid, katted

PA - terasvelgede ilukilbid, mootoriruumi detailid, valisviimistlus, istmed

PS - korpused, spoilerid, kaitserauad

PC - peeglite ja tulede korpused, spoilerid, iluvéred, kaitserauad, armatuurid
UP GF (GRP) - spoilerid, lavepaku paneelid, kerepaneelid (nditeks Renault Espace)
PUR - spoilerid, peeglite korpused, kaitserauad, istmed, polstrid

PU flexible - spoilerid (naiteks Porsche 928)

PPO - tiivad, eemaldatavad detailid (nditeks Mercedes A-klass, VW New Beetle)
PBT - lisatavad valisdetailid (nditeks Smart), mootoriruumi detailid

Naide soidukite ehituses kasutatavatest plastitiiiipidest:

Spoiler
PPE/PA

Tagaluuk
PPE/PA

Porkeraud
PP/EPDM

Esitiib
Porkeraud PPE/PA
PP/EPDM

Joonis 1 - Plastide koodid autod detailidel ja nende tdhendused
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Naide - kood plastikdetailil: PA 6 GF 10, kus

PA - tahendab, et peamine komponent on poliamiid

6 - tahendab, et tegemist on kuuenda tlitibi/variandi materjaliga
G - naitab kasutatud taiteainet, mis on klaas (muud véimalused: C = susinik; T = talk)
F - tdhendab, et taiteaine on kiulise iseloomuga (muud véimalused: GW =kiudkangas

materjal; M = matt)
10 - tahendab, et detail sisaldab 10% taiteainet

Lisaks eelpool toodud sbiduautodel kasutatavatele plastidele tuleb automaalril kokku puududa ka
veoautodel kasutatavate plastidega, milleks on termokévenevad plastid: SMC, RTM ja GRP:

SMC (i. sheet-molded composite) - lehtvormitud komposiit on kdva plast, mis sisaldab 45% kaltsium-
karbonaati, 25% kunstvaike, 25% klaaskiudu tugevdamiseks ja 5% erinevaid lisandeid. SMC plastist
toote puhul valmistatakse kdigepealt l1ahtematerjal, mis kujutab endast moéne millimeetri paksust
termoreaktiivvaigust ja tugevduskiust elastset lehte, millest vormitakse kuumpressmeetodil valmis
toode. Kuumutamist omandab SMC ka oma tugevusomadused.

SMC-st valmistatakse veoautode uksepaneele, mootorikatteid, pagasiruumi luuke, tuulesuunajaid,
furgoone ja avatud kastiga pakiautode kastikatteid.

RTM (i. resin transfer moulding) - vaakumimmutusega vormitud plast on kdva plast, mis valmistatakse
klaas-, susinik- vbi mdnest muust tugevast kuivast kiust, mis segatakse erinevate vedelate vaikudega
ning vormitakse seejarel tooteks vaakuminfusiooni teel. Vaakuminfusiooni protsessis kasutatakse
kinnist vormi, millest imetakse 6hk valja ja selle tulemusena seguneb kiud vaiguga éhuvabalt.

RTM- plastist valmistatakse nt. tuulesuunajaid ja vaikelaevu.

GREP (i. glass reinforced plastic) — klaaskiudplast, mis on termokdvenevatest plastidest kdige lihtsama
valmistusviisiga. Selleks segatakse klaaskuid erinevate vaikude ja kdvendiga ning lastakse tarduda.

Klaaskiudplastist valmistatakse samuti tuulesuunajaid ja kerepaneele.
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6.2. Plastide kindlaksmaaramine

Opiviljund: Opilane tunneb plastide liike ja oskab neid erinevate meetoditega kindlaks maarata.

Plastide remondiks sobiva tehnoloogia valimiseks on oluline teada, mis tldpi plastiga on tegemist.
Plastide kindlaksmaaramiseks on kdige kindlam viis otsida ules plasti tagakuljelt selle tahis, naiteks:

Foto 2 - Plastdetaili sisepinnal on kood materjali infoga

Kui plastdetail on sedavord vigastatud, et tdhis on puudu vdi muutunud loetamatuks, siis tuleb
kasutada muid meetodeid.

Termokovenevad plastid

Termok&venevad plastid on nn. ,kdvad plastid“, mis sisaldavad tugevdavaid kiude. Seetdttu on plasti
mdrades margata klaas- vdi susinikkiude ning nende lihvimisel eraldub pinnalt sarnaselt polluester-
pahtlile tolmu.

Termoplastid
Termoplastid on pehmed plastid ning seetdttu nad sulavad véi pehmenevad lihvides.
ABS ja segaplastid

ABS on kill termoplast, kuid tema varvimiseks kasutatavad materjalid (krundid) vbivad erineda teistest
termoplastidest, seeparast tuleb alati kindlaks teha, kas antud termoplasti puhul vdiks tegemist olla
ABS plastiga. ABS sulab lihvimisel sarnaselt termoplastidele, kuid lisaks on vdimalik teostada nn.
slahustitest”. Selleks niisutatakse puhastuslappi lahustiga ja asetatakse lapp maksimaalselt 1 minutiks
plasti sisepinnale, jalgides samal ajal plasti pinnaga toimuvat. ABS-plasti pind muutub lahusti toimel
pehmeks ja sulab lles, mida on vdimalik lihtsalt kiitine abil kontrollida.

Tanapaeval kasutatakse plastide valmistamisel palju ka taaskasutatavat tooret, mida segatakse
varske plastiga. Selle tulemusena vdib mdni segu, vaatamata oma tahisele, kaituda nagu ABS plast.
Seda saab kontrollida vaga lihtsa meetodiga, mida kutsutakse ,veeklaasi testiks“. Selleks tuleb taita
klaas vdi moni muu sobilik anum puhta veega, seejarel Idigata noaga plasti kiiljest 6huke laast ning
proovida seda veeklaasis uputada. Termoplastid jadvad pinnale ujuma, kuid ABS ja sellega sarnased
plastid vajuvad veeklaasi pdhja.
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Plastide liimimine. Plastide keevitamine.

Opiviljund: Opilane omab iilevaadet plastide (ihendamise eri meetoditest ja vahenditest ning oskab
neid teadmisi rakendada praktilises t60s.

Plastide dhendamiseks on olemas 2 pohimdttelist moodust: liimimine ja keevitamine. Liimimist
kasutatakse nii mérade Ghendamiseks kaitserauas kui ka naiteks tulede kdrvade tagasi liimimiseks voi
pesuripaagi parandamiseks. Kui liimimist on vdimalik teostada praktiliselt kdikide plastide puhul, siis
keevitada saab vaid osasid termoplaste.

6.3.1. Plastide liimimine

Plastiku liimi valikul tuleb lahtuda liimitava materjali ja limihenduse omadustest. On plaste, mis
nakkuvad liimidega vaga hasti ja on plaste, mida saab liimida ainult spetsiaalseid krunte kasutades.
LiimUhendus peab jddma kas jaik vdi elastne. Liimi valikul on tahtsad ka liimitava vuugi suurus - kas
liimitavad pinnad on tihedalt koos voi jaab pindade vahele vahemik.

Pohilised liimid, mida kasutatakse auto keretoodel plastide liimimiseks, on:

PUR liimid - polluretaani (edaspidi PUR) baasil liimi kasutatakse keretdokodades pohiliselt plastist
kaitseraudade remondil. Kahekomponentne PUR plastiparandusliim jaab peale kuivamist, sarnaselt
plastile, piisavalt elastne ja kannatab kerget painutamist. Kuna PUR liimid ei nakku plastiga vaga hasti,
siis peab plastipinnad enne liimimist kruntima spetsiaalse plastikrundiga.

MS-poliimeerliimid nakkuvad plastidega oluliselt paremini, kui PUR liimid. Pohiliselt kasutatakse
keretdode juures Uhekomponentset MS-poliimeerliimi, mis jaab peale labikuivamist elastne. Tugev,
kuid elastne liimihendus tagab suure vibratsioonikindluse. MS-polimeerlime kasutatakse plastist
disainielementide (naiteks spoilerite voi rattalaiendite, foto 3) kinnitamiseks, plastist tagavararatta
vanni kinnitamiseks pagasiruumi (naiteks Audil, foto 4), iluliistude taiendavaks kinnitamiseks.

Foto 3 Foto 4

OLULINE! PUR ja MS-polumeerliimid sobivad kdige paremini kohtades, kus liimitavate pindade
vahekaugus on 1...6 mm ja kui limUhendus ei pea olema taiesti jaik.

TSUANOAKRULAADID on aarmiselt kiiresti tahkuvad liimid, mida tuntakse ka kiirlimide nimetuse all.
Uhekomponentse Kiirliimi poliimeriseerumine toimub dhuniiskuse majul, mistéttu tahkub ta pinnal vaid
méne sekundiga, eriti hukese liimliite puhul. Unekomponentseid kKiirlime kasutatakse plastide
limimiseks, kui liimitavate pindade vaheline kaugus on vaga vaike.

Kui aga liimitavate detailide vahele jaab kuni 6 mm, siis tuleks kasutada kahekomponentset kiirliimi.
Selline kiirliim kuivab taielikult 1abi (olenemata liimikihi paksusest) 10 minuti jooksul.
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Naiteks firma Henkel toodetud Loctite L 3090 kahekomponentne Kiirliim on leidnud autode
keretdokodades laialdast kasutamist ja seda kasutatakse nii kiirremondiks kui ka plastdetailide kiireks
kinnitamiseks.

Naide Loctite 3090 liimi kasutamisest: esilaterna murdunud kontaktipesa taastamine, parkimisanduri
kinnitamine kaitserauale ja plastist uksekaare mikropragude taitmine.

Foto 6

Foto 7 Foto 8

6.3.2. Plastide keevitamine

Plastide keevitamist saab kasutada termoplastidel, mida on vdimalik sulatada. Selleks kuumutatakse
plast sulamispiirini ja Uhendatakse enne kui ta jduab jahtuda. Keevitamisel on vbéimalik lisada
taiendavat plasti parandatavale kohale. T66 mugavamaks teostamiseks kasutatakse erinevaid
plastikeevitusseadmeid.

Plastide keevitamise eelisteks on suhteliselt lihntsad t66votted ja odav teostus, kui puuduseks vdib
pidada seda, et kdiki plaste pole véimalik keevitada ning aukude parandamine on selle meetodiga
keeruline. Seni pole keevitusmeetodit tunnustanud ka tkski autotootja.

NB! Plastide keevitamisel tuleb kanda hingamise kaitsevahendeid, sest sulaplastist eralduvad
aurud voivad olla miirgised!

Plastide keevitamiseks kasutatakse peamiselt digitaalse juhtimisega kuumadhufédne, millele lisatakse
spetsiaalsed keevitusotsikud. Enne keevitusega alustamist puhastatakse pinnad mustusest ja
rasvajaakidest ning faasitakse méra mélemad kdljed.
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Variant 1: Keevitamine universaalsete plastipulkade abil.

Pinna sulatamiseks kasutatakse spetsiaalset otsikut, mille otsas on silumiseks vaikse triikkraua kujuline
tald. Selle abil sulatatakse kdigepealt plastdetaili tagumisele pinnale, méra armeerimiseks, rooste-
vabast terasest vork ning seejarel tédidetakse esikilje méra universaalse plastipulga abil. Selline
plastipulk sisaldab lisaks plastile ka armeerivaid osakesi, nt. klaaskiudu. Silumistalla abil tasandatakse
liimitud vuuk valjastpoolt Ghetasaseks. Peale jahtumist on keevisdmblus valmis jareltdéotluseks.

Naide: Steinel plastikeevitamise komplekt:

¥
i GTEIEL

Professionelle Reparatur statt Teiletausch
KFZ-Reparatur-Sel

Repair parts professionally
instead of buying new ones S
Repair Kit for Motor Vehicles { _:

Fotod 9,10 - Plasti keevitamise komplekt ja 6petus DVD (Steinel)

Variant 2: Keevitamine samast plastist pulkade abil.

Teiseks viisiks on kasutada keevitamiseks tapselt sama plasti, millest detail valmistatud on. Selleks on
kbigepealt vaja kindlaks teha plasti tdpne mark ja omada infot antud plasti sulamistemperatuuri kohta.

Kui pinnad on puhastatud ja servad faasitud, siis seadistatakse kuumadhupuhur tapselt antud plasti
sulamistemperatuuri peale ja tehakse spetsiaalse otsikuga kdigepealt paarist kohast nn.nakkepunktid,
mis fikseerivad mdranenud plasti servad. Seejarel kasutatakse keevitamiseks otsikut, millel on kdrval
avaus plastvarda sisestamiseks.

Keevisdmbluse tegemiseks lisatakse avausest samast plastist varras, millest remonditav detail on
valmistatud. Peale jahtumist saab keevisdmblust edasi t66delda.

Néaide: Vuugi keevitamine plastvarda abil

Fotod 11, 12, 13 — Plasti keevitamine erinevate meetoditega


http://www.orbi-tech.de/shop/Reparatur-Sticks:::1.html

AUTOMAALRI OPIk AMETIKOOLIDELE [T

Plastide kuumtootlemine. Plastide remont plastiparandusliimiga. Abivahendid plastis olevate
morade fikseerimiseks enne liimimist. Termokovenevate plastide remont.

Opiviljund: Opilane tunneb plastide remondi tehnoloogiat ja oskab plastdetaile remontida, valides ja
kasutades selleks sobivat tehnoloogiat.

Plastdetailide remont hélmab endas plasti kuju taastamist, mdrade likvideerimist ja purunenud osade
taastamist. Vigastatud plastdetaili remont, selle uuega valjavahetamise asemel, vdib anda suure
majandusliku efekti: kindlustustele - avariikahju valjamakse on vaiksem, auto valdajale — avariiremont
on soodsam, té0kojale — annab tddtajatele lisateenimisvdimaluse.

Mida kallim on uus plastist detail, seda suurem tuleb kokkuhoid remondi puhul. Mdnes riigis (nt.
Rootsis) on seadusandlusega reguleeritud, kui suures ulatuses tuleb teostada plastdetailide remonti
ning selle jargi - kui remondi hind on vaiksem vdi vordne uue kaitseraua maksumusega, siis plastist
kaitserauad remonditakse. Remondi valimine uue detaili asemel on ka tunduvalt keskkonna-
saastlikum, sest nii vahendame plastijaake ja tooraine kasutamist plastide valmistamiseks.

Sdiduautodel teostatavatest plastdetailide remondist on ligikaudu 80% seotud kaitseraudade
remondiga. Ulejaénud osa plastiremondist on seotud laternate plastkorpuste, poritiibade, spoilerite,
radiaatorivbrede, tahavaatepeegli korpuse jms. remondiga.

OLULINE! Turvalisuse seisukohast ei ole kdikide tootjate poolt lubatud parandada esilaternate
kinnituskorvasid ja kategooriliselt on keelatud plastist kitusepaakide parandamine!

Enne tule kinnituskdrvade liimimist kontrolli, kas sdiduki remondijuhis lubab antud operatsiooni voi
mitte. Liimitud tulekdrv vdib osutuda jaigemaks, kui originaal ning mittemurdunud kdrva téttu voib
esituli jalakaijaga kokkuporkel vigastada inimest.

6.4.1. Plastide kuumtootlemine

Plastide kuumtdotlust saab kasutada deformeerunud termoplastide kuju taastamiseks. Tanu
termoplastide omadusele muutuda kuumutades pehmeks, saab kuumutamise teel neid uuesti vormida
esialgsesse kujusse. Vaiksemad kujumuutused taastuvad kerge soojendamise kaigus ka iseenesest —
see on nn. maluefekt.

PP/EPDM plastist kaitseraudade suuremate avariilised molkide taastamiseks kasutatakse t6dstuslikku
kuumadhuféoni. Selleks kuumutatakse kuju muutnud kaitserauda seestpoolt ettevaatlikult
kuumadhuféodniga, kui plast on piisavalt pehmeks muutunud, siis 6gvendatakse plasti kuni
saavutatakse vdimalikult originaalilahedane kuju. Ettevaatust - plast ei tohi hakata sulama!

Kui plast on jahtunud, siis ebatasane pind lihvitakse ja taidetakse plastipahtliga soovitud kuju
saavutamiseks.

Kuumtdotlemise eelisteks on madal maksumus, kiire, lihtne ja puhas téémeetod. Puudusteks on, et
seda remondimeetodit saab kasutada ainult termoplastidel ning ei saa kasutada aukude, kriimustuste
ja pragude remondiks.

6.4.2. Plastide remont plastiparandusliimiga

Plastiparandusliimiga (edaspidi plastiliim) saab edukalt parandada kaitseraudades olevaid auke
(d=7cm ) ja rebendeid (L= 10cm).Plastilimiga saab kinnitada kaitseraudade kinnituskdrvasid ja
parandada plastist poritiibasid. Jargnevalt plasti remondiprotsessi kirjeldus Teroson plastiliimi naitel.
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Antud plastiliim on vaga universaalne, sest pole vaja tuvastada plasti tidpi ja liim sobib nii pehmetele
kui ka kdvadele plastidele. Seda saab kasutada nii aukude, rebendite kui ka siigavate kriimude
remondiks. Terosoni plastilim on saanud heakskiidu enamuse autotootjate poolt (nditeks VW, Audi,
MB, Ford, BMW) ja seda voib kasutada nende autode garantiiremondi teostamisel.

Plasti parandamiseks on vajalikud alliargnevad materjalid ja vahendid:

e eelpuhastusvahend

o plastikrunt

e plastilim (PUR-baasil, kahekomponentne)
e liimipUstol

e segamisotsikud

o klaaskiudvork armeerimiseks

Tooetapid kaitseraua remondil plastiliimiga:

1. Pindade eelpuhastamine

o Eemaldage suurem mustus survepesuri abil.

e Loputage puhta veega ja kuivatage (nt. surudhuga).

e Puhastage pinnad eelpuhastusvahendiga Teroson Cleaner FL.
e Laske lahustitel aurustuda vahemalt 5 min.

Foto 14 Foto 15

2. Pindade eelt6o6tlus

e Tekitage rebendi servale V-kujuline faas laiusega 1,5...2 cm, Kasutades lintlihvijat voi
otsfreesi.

e Soovitav on puurida rebendi I6ppu auk (d= 4-6mm), et rebend t66 kaigus ei suureneks.
Ka tehtud augu servad tuleb sellisel juhul faasida.

Foto 16 Foto 17

1,5-2cm

B R e e et e
| OO
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e Karestage pinnad liimi parima nakkuvuse saavutamiseks. Optimaalse tulemuse annab
lihvimine P120 lihvpaberiga. Karestage pind nii valjast kui ka seest.
o Eemaldage lihvimistolm.

Foto 18 Foto 19
3. Puhastamine

¢ Puhastage liimitav ala mélemalt poolt sobiva puhastusainega — nait.Teroson Cleaner FL-ga.
e Laske lahustiaurudel aurustuda vdhemalt 5 min.

Foto 20
4. Kruntimine

e Pihustage dhuke kiht plastikrunti Terokal-150 pinna mdlemale poolele.
e Laske plastikrundil kuivada ca. 10 min.

Foto 21

5. Tagakdlje limimine

e Enne kahekomponentse liimi kasutamise alustamist veenduge, et mdlemad liimi komponendid
valjuksid tuubist Giheaegselt ja alles siis ihendage segamisotsik tuubiga.

o Kandke liimi kiht kaitseraua tagumisele pinnale, rebendi servale.

e Asetage valmis I6igatud armeerimisvork rebendile ja tupsutage liim sellest 1abi

o Katke kogu vork plastiliimi kihiga.
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Foto 22 Foto 23

e Suuremate aukude korral laske tagumisele pinnale kantud liimikihil kuivatada ja alles siis
asuge valispinna liimimise juurde. Kiiremaks kuivatamiseks saab kasutada soojuskiirgurit

temperatuuril 60...70°C kuni 15 min.

Foto 24

6. Esikilje limimine

o Pddrake kaitseraud imber ja kandke liim valispinnale. Mullide valtimiseks hoidke segamisotsik

limimassi sees.
¢ Siluge liimimass pahtlilabidaga tasaseks. Alati on méttekas tekitada veidi kdrgem varukiht, et

see peale kuivamist originaalpinnaga thetasaseks lihvida.

Foto 25
7. Kuivatamine

¢ Kiireim labikuivamine toimub soojuskiirguri abil temperatuuril 60...70°C 15 minuti jooksul.
e Enne jargmisi td0etappe lase kuumutatud pindadel jahtuda toatemperatuurini.



AUTOMAALRI O6PIk AMETIKOOLIDELE [T

Foto 26

8. Viimistlemine

e Tasandage Uleliigne liimikiht lihvpaberiga, alustades karedusest P150 ja Idpetades peenema
karedusega P360.

Foto 27

e Peale soovitud pinnavormi saavutamist puhastage pinnad Teroson Cleaner FL-ga.

¢ Kruntige pahteldatavad pinnad Terokal 150 plastikrundiga ja laske kuivada ca.10 min.

¢ Kandke pinnale spetsiaalne, elastne plastipahtel.

e Toddelge kuivanud pahtlit P240-P400 lihvpaberiga.

e Enne varvimist tuleb pinnad nakkumise suurendamiseks kruntida vastavalt kasutatava
varvislsteemi tootja tehnilisele kasutusjuhendile.

Foto 28 Foto 29
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6.4.3. Abivahendid plastis olevate morade fikseerimiseks enne liimimist

Plastide liimimisel on Uks keerukam etapp méranenud kohtade omavaheline fikseerimine, et liimimise
kaigus ei sopistuks Uks plasti servadest teisest sisse- voi valjapoole.

Lihemate morade korral piisab plasti serval méra alguskoha haaramisest fiksaatortangide vahele,
kuid pikemate ja keerulisema kujuga morade korral vdib fiksaatortangide kasutamine olla véimatu.
Sellistel juhtudel on mugav kasutada nn. "klambrikolbi”, millega saab plasti sisse sulatada
spetsiaalseid traadist klambrid ja fikseerida omavahel méra mélemad servad. Klambreid on saadaval
erineva kujuga, et neid oleks vdimalik sulatada erineva kujuga kohtadesse (k.a.nurgad, servad jne).

Klambrite paigaldamiseks toestatakse fikseeritavat kohta plasti valiskiiljelt kdega ning surutakse
kuumenenud klamber kergelt plasti sisse. Klambri surumisel tuleb olla ettevaatlik, sest on oht suruda
klamber |abi plasti, teisele poole vélja. Seeparast ongi mdistlik kasutada toestamiseks katt, mis tunneb
klambri soojust. Kui plasti valispind hakkab soojenema, siis on klamber juba piisavalt stigaval. Kui
klamber on plasti sisse vajutatud, siis on soovitav teda plasti sees veidi nihutada, et tekkiv vall
takistaks tema valjatulemist. Seejarel lastakse kolvi paastik lahti ja hoitakse kolbi koos klambriga
mdned sekundid paigal, et plast jduaks piisavalt tahkuda ja klamber jadks plasti sisse kinni. Seejarel
tdmmatakse kolb klambri kiljest lahti ja 16igatakse klambri valjaulatuvad otsad I6iketangidega maha.

OLULINE! Selle operatsiooni juures on oluline kanda kaitseprille ja kindaid, sest araldigatavad otsad
paiskuvad pinnalt eemale ja vbivad vigastada nahka ja silmi.

Klambreid sulatatakse ainult plasti sisepinnale, sest klambrite draléigatud otsad jddvad reeglina
plastipinnast kdrgemad ning valispinnal segaksid need pinna viimistlemist.

Foto 30 — Plasti pindade fikseerimine klambrikolviga Foto 31 - Plastide remontimiseks méeldud seade(Uniplast)

6.4.4. Termokovenevate plastide remont
Termokdvenevatest plastidest on véimalik remontida SMC, RTM ja GRP plaste.

Kdvade plastide remondiks kasutatakse kas kdvadele plastidele méeldud liime véi ka nende plastide
originaalkoostisaineid — vaiku ja klaasriiet. Vaiksemaid vigastusi on vdimalik remontida ka ainult
klaaskiudpahtli abil. Termokdvenevate plastide limimisel pole tarvis plastikrunti, sest liimid nakkuvad
nende plastidega sama hasti kui metalliga.

OLULINE! Termokdévenevad plastid voivad avarii kaigus kihistuda, seeparast tuleb mérade
remontimisel seda eriti tahelepanelikult jalgida.
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Plastpindade ettevalmistus varvimiseks. Plastpindade varvimine

Opiviljund: 6pilane oskab varvimiseks ette valmistada erinevaid plastdetaile, kasutades selleks
oigeid meetodeid ja materjale.

Plastide varvimine on keerukam kui metallpindade varvimine, sest sdidukitel kasutatakse erinevaid
plaste, millest osad on varvitavad ja osad mitte. Seetdttu tuleb enne plastide varvimist teha kindlaks,
kas antud plastiliik on Gldse varvitav voi mitte. Juhul kui plast on varvitav, tuleb selle remontimisel ja
viimistlemisel kasutada ainult spetsiaalseid plastide varvimiseks mdeldud materjale.

Pdhiline erinevus plastide remondil kasutatavate viimistlusmaterjalide ja metallpindadel kasutatavate
materjalide vahel on nende suurem elastsus ja parem nakkuvus plasti pinnaga.

6.5.1. Plastpindade ettevalmistus varvimiseks

Kdige esimeseks etapiks on pindade puhastamine ja siin on kaks erinevat lahenemist séltuvalt sellest,
kas tegemist on krunditud pinnaga (eelnevalt varvitud vana detail voi tehases krunditud uus detail) voi
ja kruntimata plasti pinnaga.

1.Plastpindade puhastamine eelnevalt varvitud plastdetailide ja tehases krunditud originaal (OEM)-
varuosade puhul.

Foto 32 — Pihustage puhastusaine pinnale Foto 33 — Eemaldage vahajdégid ja mustus puhta lapiga

Korrektseks puhastamiseks pestakse pind puhastusainega ning kuivatatakse puhta lapiga.
Soovitatav on kasutada nn. "kahe lapi meetodit” , mille korral puhastusainega kullastatud esimese
lapiga pestakse pinnalt vahade jaagid ja muud ebapuhtused ning teise, kuiva ja puhta lapiga
eemaldatakse pinnalt omakorda puhastusainete jaagid ning puhitakse pind kuivaks. Nii on tagatud
suurema osa vaha ja silikoonijaakide eemaldatakse esimese puhastuslapiga ning teise lapi tlesanne
on tagada pinna 16plik puhtus.

2.Plastpindade puhastus eelnevalt varvimata ja uute kruntimata B-varuosade puhul.

Plastide toostuslikul tootmisel kasutatakse detailide vormist kattesaamiseks nn. vormivahasid, mis
kantakse eelnevalt vormi pinnale. Vormivahad sisaldavad silikoone ning dlisid, mis kahandavad varvi
nakkumist pinnaga. Valmistamise kdigus imbuvad vormivahad ka plasti pooridesse ning kinnituvad
plasti pinnale, péhjustades hiljem silikoonikraatreid vdi varvimaterjalide koorumist plasti pinnalt.

Seeparast on vaga oluline eemaldada kdik vormivaha jaagid plasti pinnalt. Selleks pestakse pinnad
kdigepealt plastipuhastusvahendiga ja seda soovitavalt mitu korda.

408
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Jargnevalt on vaja teostada nn. Io6mutusprotsess, selleks asetatakse plastdetail kas spetsiaalsesse
[66mutuskambrisse vdi varvimiskambrisse (kuivatusreziimil) ja hoitakse teda 1 tunni jooksul
temperatuuril 60°C. Kuumuse mdjul tdusevad vormivahad plasti pooridest selle pinnale. Seejarel
puhastatakse plasti pind uuesti plastipuhastusvahendi ja halli lihvvillaga. Lihvvill aitab paremini
vormivaha jaake pinnalt eemaldada ning Uhtlasi matistab pinna ette jargmisteks etappideks.

Foto 34 — Puhastage uuesti puhastuslapiga Foto 35 — Kasutage puhastamisel pesuainega immutatud ,karukeelt”

Enne plastipinna kruntimist tuleb pind veelkord puhastada, soovitavalt staatikat vahendava
puhastusainega ja I6puks vahalapiga.

Foto 36 — Viimane puhastus antistaatilise pesuainega Foto 37 — Kasutage enne vérvimist vahalappi

6.5.2. Plastpindade varvimine

Plastpindade varvimine sarnaneb pbhiosas metallpindade varvimisele, siiski tuleb jargida alljargnevaid
uldreegleid:

e Plasti pind tuleb eelnevalt alati taielikult puhastada spetsiaalsete plastipuhastusvahenditega.

e “Haljast” plastipinda tuleb ka enne igat jargevat t60etappi (pahteldamine, taitevkruntimine
lihvimiseks) puhastada spetsiaalsete puhastusvahenditega, kasutades iga puhastusprotsessi
etapil uut puhast puhastuslappi.

e Plastpindade pahteldamiseks kasutatakse ainult plastpindade pahteldamiseks mdeldud nn.
plastipahtlit, mis tagab ka kuivanult vajaliku elastsuse ning véib, olenevalt tootjast, sisaldada
ka plastiga nakkuvust parandavaid lisandeid.

e Kruntimisel tuleb kasutada kas ainult spetsiaalseid plastikrunte, mis on vaga elastsed ja
sisaldavad nakkuvust parandavaid lisanded, voi n.6. kahekihilist to6tlust,
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mille korral kasutatakse esimese kihina spetsiaalseid plastidega nakkuvust tagavaid krunte ja
selle peal teise kihina elastsuslisandiga taitevkrunte.

e Varvipinna elastsemaks muutmiseks lisatakse pinnavarvidele ja lakkidele elastsuslisandit.
NB! Lakialusele baasvarvile elastsuslisandit ei lisata!

e Elastsuslisandi kogus soéltub plasti liigist ja kasutatavast varvisisteemist. Vaga pehme plasti
puhul, nt. PUR-soft, vdib elastiklisandi osa té6segus olla isegi sama suur, kui krundi voi laki
kogus. Oluline on jargida tapselt toote tehnilist informatsiooni.

Lisaks eelnenule on hea teada, et:

e Plastid PC, PPO ja ABS on eriti lahustitundlikud ja nende varvimine on keerukas.
e Puhas poliproptleen (PP) ja polietileen (PE) ei ole varvitavad.

o Plastikdetaili Id6mutamisel ja varvitud plastdetailide kuivatamisel varvimiskambris tuleks
kindlasti veenduda, et detailid kuumutamisel ei deformeeruks. Selle valtimiseks tuleb
vajadusel paigutada plastdetailide alla piisavalt lisatugesid.
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MOODUL 6. KASUTATUD TERMINID JA SONASELETUSED

o Plastid (e. orgaanilised poliumeerid) on materjalid, mida valmistatakse stnteetilisel vbi pool-
sunteetilisel teel monomeeride (susinik, vesinik, hapnik, lammastik) suure molekulmassiga
Uhenditest — polimeeridest ehk vaikudest. Plastid sisaldavad lisaks vaigule tavaliselt ka rea
lisandeid (taiteaine, plastifikaator, stabilisaator, varvaine jms).

o Plastmass — sama mis plast.

o Plastiliim - taiteomadustega tugev 2-komponentne liimaine, mida kasutatakse plastidest
valmistatud autodetailide remontimiseks.

o Plastide keevitamine — plastdetailide remont (pindade ihendamine) nende temperatuuri toimel
sulatamise ja sulanud alade kokkuliitmise teel.

¢ Vormivahad (i. Mold release) — plastid tootmises vormi sisepinnale pihustatav véi maaritav vaha,
mis aitab plastdetailil peale valmimist vormist irduda.

e Loomutamine (plastide puhul) — plastdetaili hoidmine 60°C juures 30-60 minutit.

o Plastikrunt — kruntmaterjal, mis tagab nakkuvuse plasti pinna ja pealekantavate materjalide
vahel.

o Plastipahtel — pahtel, mis on omadustelt on oluliselt elastsem, kui tavaline pollesterpahtel ning
nakkub hasti plasti pinnaga.

o Elastsuslisand — lisaaine, mida lisatakse taitevkruntide, varvide ja lakkide sisse, et anda neile
suuremat elastsust plasti pinnaga kaasa liikumiseks.


http://et.wikipedia.org/w/index.php?title=T%C3%A4iteaine&action=edit&redlink=1
http://et.wikipedia.org/w/index.php?title=Plastifikaator&action=edit&redlink=1
http://et.wikipedia.org/w/index.php?title=Stabilisaator&action=edit&redlink=1
http://et.wikipedia.org/w/index.php?title=V%C3%A4rvaine&action=edit&redlink=1
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MOODUL 6. Teoreetilised iilesanded enesekontrolliks

e Milline on peamised plastide omaduste erinevused metallide omadustest?

e Miks on plastide varvimine keerulisem, kui metallpindade varvimine?

e Tooge 2 naidet, millisest plasti tilbist vdib olla valmistatud auto esimene kaitseraud.
e Mis on vormivaha?

¢ Milleks on vaja plastdetailide 166mutamist?

o Kas plastide remondil tuleks keevitamist eelistada limimisele?

o Millised on riskid plastide keevitamisel?

e Miks on plastide korralik puhastamine enne varvimistddde alustamist nii oluline?

o Kuidas maarata plasti liiki, kui tahistus on mitteloetav vdi kadunud?

e Miks on vajalik plasti pinna katmine plastikrundiga, enne edasist varvimisprotsessi?
e Milliseid lisandeid kasutatakse plastide varvimisel krundis ja lakis?

e Kas plastide varvimisel kuivatusajad pikenevad vdi llihenevad?

e Kas plastide varvimisel peab veepdhise alusvarvi sisse lisama elastsuslisandit?

e Kas plastide varvimiseks kasutatakse erinevat lakki kui metallpindade varvimisel?

o Kas plastdetaile saab varvida samas varvikambris, kui alumiiniumdetaile?

¢ Miks on sama suure plastdetaili varvimine kallim kui terasplekist detaili varvimine?

MOODUL 6. Praktilised lilesanded

o Maarake erinevate plastdetailide valmistamiseks kasutatud plastitlitbid. Kas maaratud
plastitiitibid on varvitavad?

o Ldigake plastist kaitseraua sisse kaks 5 cm pikkust pragu, kasutades selleks plekksepa
pneumo-tikksaagi. Remontide Uiks pragudest, kasutades plastiliimi ja teine, kasutades plastide
keevitusmeetodit.

e Ldigake plastist kaitseraua sisse ca. 5 cm labim66duga ava. Remontide see ava (taitke),
kasutades valikut materjale ja tarvikuid. P6hjendage oma valikuid.

o Remontige klaasplastist detaili (auto, mootorratta vdi paadi osa) rebend, kasutades sobivat
komposiitmaterjali remondi tehnoloogiat. P6hjendage oma valikuid.

o Teostage vigastatud plastdetailide (soovitavalt plastist auto kaitseraud) remontvarvimine,
jargides igas tdoetapis tapselt kasutatavate toodete tehnilisi kasutusjuhendeid ja korrektset
toOprotsessi.



AUTOMAALRI O6PIk AMETIKOOLIDELE [IZEEN

MOODUL 6. Kasutatud fotode ja jooniste autoridigused

Fotod

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa foto - 1, 32, 33, 34, 35, 36, 37
Margus Raud foto — 2, 9,10, 30
Henkel Balti AS, Tartu foto— 3, 4, 5, 6, 7, 8, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29

Bossauto Innova S.A., Hispaania foto — 31
www.vbsa.fr/en-item-141-welding-plastic-repair foto - 11
www.orbi-tech.de/seiten_englisch/plastic_repair_set G-80.htm foto — 12
www.orbi-tech.de/seiten_englisch/plastic_repair_set G-80.htm foto - 13

Joonised

Standox GmbH. (Axalta Coatings), Wuppertal, Saksa — 1

Koik skeemid ja fotod, mida ei ole nummerdatud, on périt 6piku autorite arhiivist.

MOODUL 6. Kasutatud kirjandus ja materjalid

Standox GmbH. (Axalta Coatings) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014
Glasurit (BASF AG) tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014

Meguiar’s tehnilised — ja koolitusmaterjalid 2011-2014

PPG Industries tehnilised- ja koolitusmaterjalid 2008-2014

Teroson (Henkel Balti) koolitusmaterjalid 2011-2014

»,Materjalitehnika seletav snaraamat”, TTU Kirjastus 2013
,Kemikaaliohutus Autohoolduses*, Té6tervishoiu keskus 2003

,Opilase teadusentsiiklopeedia“ — Kingfisher Publications 2004

, Tehnikaleksikon® - Tallinn 1981

,Eesti Keele S6naraamat” — Eesti Keele Instituut 1999

LPainting, self study program“- Volkswagen AG, 2010

» Toyota Painting Workbook®, Jaapan 2011

,Dailer Chronicle*, Steidl & Daimler AG Stuttgart, 2011

Mercedes-Benz Classic Archives

Wikipedia, Eesti, Inglise ja Saksa

Autorite isiklikud mérkmed ja labitud koolitustelt ning seminaridelt saadud materjalid.

Raamatu autorid on andnud endast parima, et tuvastada kdigi kasutatud materjalide autorlust. Juhul, kui sellele vaatamata leiab
keegi, et temale kuuluvaid materjale on kasutatud autoridiguste vastaselt voi kui materjalide kasutamise kohta on kisimusi,
palume vétta ihendust raamatu autoritega.








