Fizica
19.1 Notiuni de baza

Viopsitorul auto acoperd substraturi avénd o mare varietate
de proprielali si foloseste materiale de acoperire care sunt
initial lichide, dar apol se usucd si formeazd un strat solid,

Cunoasterea sbructurii substanielor si a proprietatilor

acestora ajula la seleclarea si tralarea sau prelucrarea

acestora.

Baza pentru aceasla sunt cele doua stiinfe ale naturii fizica

&l chimia.

Fizica se ocupd de pozitia, forma si starea substanielor.

Substanta in sine nu se schimba in impul proceselor fizice,

Subdomeniile fizicil sunt:
Mecanica: Stiinta miscarii 5i a forfelor
Opticd: Stinta luminil, a vederii si a percepliel culorilor -
Acustica: Stiinta sunetulul .
Termodinamica: Stinta caldurii

a & & @8

Electricitate: Stiinta curentului electric
Fig. 1: Procese fizice

19.1.1 Stari de agregare

Daca nu ar exista forte Tn naturd, nimic nu ar avea coerziune, nici un substrat, nici o cutie, nici o vopsea, nici chiar un om,
In functie de mérimea acestor forte existente intre cele mai mici blocuri ale unei substante, atomii si moleculele, se face
distinctia intre substantele solide, lichide si gazoase (Tabelul. 1). Starea unei substante este denumita si stare de agregare.

Starea de agregare | Solid Lichid Gazos
Example I Piatra, pigrmant, gheata Solvent, lac, apa Solvent, gaz natural, abur

Forje dintre molecule

Forma

Tabelul 1; Starile de agregare

Influente asupra starii fizice

Temperatura. Poate schimba starea fizicd a unei substante. Solventii sunt prezenti in vopsea sub forma de lichid si apoi
s& evapord ca gaz la incdlzire. Starea solidd a solventilor organici nu se intalneste la tempearaturi naturale, cu exceptia
apei care se poate gisi sub formd de gheatd. Retelele moleculare se extind atunci cénd sunt Tncalzite. Cand este cald,
fortele dintre molecule scad. Aceslea se indeparteaza si au nevoie de mai mult spaliu. Cand este frig, refalele se contracta.
Exceptia esla apa. Moleculele de apd se rearanjeaza cand este rece.

Presiunea. Presiunea aerulul ambiant are o influentd asupra starii fizice. Gazul propulsor presat in recipientele de
pulverizare este sub forma lichida in vopseaua sub presiune si trebuie 53 fie compatibil cu vopseaua astfel incat sa o poata
pulveriza in particule fine.

Modificarea starii de agregare

Substantele isi pol modifica starea de agregare (Tabelul 2). Daca acest lucru se intampla la o anumila temperatura, se
vorbeste despre punctul de topire, punctul de flarbere etc. Dacd schimbarea staril are loc incat, de ex. la multe materiale
plastice, se vorbeste despre intervalul de topire, intervalul de fierbere etc.

|_ Starea de agregare | Solid Lichid Gazos
Descrisrea procasulu de Incatzive e
schimbare a sténii de agregare A <
topire o [7BETE, pvaporans
— | _lnghetare |scldificars S lighefiere, condensare
e Ragire

Tabelul 2: Schimbarea starii de agregare




Matematica
15.1 Notiuni de baza

Pentru vopsitorul auto, rezolvarea de operatii matematice face parte din munca lor de zi cu zi. Pentru a putea realiza o
factura pentru lucrarile efactuate, trebuie stabilite dimensiunile, cantitatile, orele, suprafelels si volumele, precum si costurile
pantru materiale si timpii de manopera. De asemenaa, realizarea corectd a facturii contine calcule matematice.
Stapdnirea conversiai unitdfilor de masura, regulii de trei simpla si a calcululul procentual sunt indispensabile Exista si alte
subiecte speciale, de exemplu fiacare angajat ar irebui s&-si poati verifica castigurile.

15.1.1 Conversia unitatilor de méasura

Rezultatul unui calcul este corect numai daca dimensiunile sunt utilizate Tn aceleasi unititi de masura. Inmultirea a 3 metri
cu 70 de centimetri duce la rezultatul corect numai dach fie melri sunt transformati in centimetr, fie centimetrii sunt convertiti
in metri.

De asemenaa, un rezultat. de ex. 23700 cm? trebuie s& poata fi convertit. 2,37 m* oferd o idee mai clard despre marimea
suprafetei. Acest lucru se aplica in mulle domenii, de ex. B. calcularea lungimilar, suprafalelor, volumelar, grautatilar,
timpilor si preturilor.

| Unitatea de masura
Lungime I ] m - dm -l cm - mm
Molare: |—] 512 51,2 512 5120
hEr Punctul zecimal este deplasal cu o pozifie
Suprafata . m? - dm? e cm? H mm?
(ane)

0,34 M 300 340000

Motare:
A Punctul zecimal este deplasat cu 2 pozitil
Valum m? - dm® - cm? -
Motare: 1.62 1620 1620000 16 20000000
v \ Punctul zecimal este|deplasat cu 3 pozitii

Tabelul 1: Conversia dimensiunilor

Grosimile stratului de vopsea sunt masurate In pm. Conversig: 1 mm = 1000 ym (micrometri).
Volumul este, de asemenea, descris in litr, Metrul cub (m?*) poate fi transformat in it §i invers.,
11=1 dm® Mataerialele n stare lichidd sunt de obicel masurate in litrl (Tabelul 2).

m* L tdm*=11 | tem’=iml |
‘alurmul Litru | - mi - -
4,234 4234 4234000

Punciul zecimal este deplasat cu 3 pozitii

Masa i - kg - g - mg
i - - i 0,567 567 567000 567000000
ii ldaa Punctul zecimal esis deplasat cu 3 poaigil

Tabelul 2: Conversia volumelor i maselor

La calculul timpilor de manoperd, rezultatul este adesea disponibil In minute si trebuie convertit In ore si minute. Orele
intregi incluse sunt calculate. Restul de minute réaman (Tabelul 3).

Timpul - I . h - min PR -
f m}, 0,5 Zile 15 min 12 h 15 min 735 min -
E 1'!": F35min ;60 =12 h
-f“ﬂ.....,'ﬂ'? : + 15 min
Mumarsd del conversie = 24 Mumaémnl da convearsie = B0

Tabelul 3: Conversia tmpului




Defecte de vopsire 1 3
13.2 Defecte de vopsea, defecte ale structurii de acoperire

Wopseaus ruleard pe supralels verticals si inciinale, pracum $1 pe marngini si cordoans,

Defect | Cauza Remediere

= Siraful de vopsa aplhical este prea gros. » Scurgerea trebuie s& fie

= \iscozitatea a fost setatd prea scizuta slefuita 5 lustruitd dupa ce

« Diluantul s evapord prea incel, este prea Jenl”. | @518 complet uscatd,

s Dach lemperatura materialului sau & cabinei de | * Dupa  skefuire,  suprafata
vopsire suni prea schzule, diluantul se va trebuie revopsita
evapora prea fncet

» Jol peuniform de pubverizare din cauza duZed
murdare sau defecte.

= Timgul mtermeadear intre stratur este prea scurl.

Efectul de "coajh de portocala” _
Structura pulverzata similard cu o coajd de portocald,
Defect | Cauza Remediere

= VAscozitatea a fost setald la o valoare preamare. | » Suprafata  vopsitd  trebuie
» Diluani se evapord prea repede, a fost selectats | Hefuitd $i revopsita
presa rapid” pentru condifile de pulvenzanes
+ Temperatura de pulvenzane esle prea mare.
& Aphcarsa matenalulu aste prea rapsda
« Datontd uned distanie de pulvenzare prea man,

particulele de vopsea ajung la subsiral cu o
vascozilale plea mare.

# Acoparirea a Tosl aplicald pe o supralald prea
calda,

| Cauza Remediere

= Curdtare |md|%iaﬁ‘ﬁ suprafetelor uscate, | « Fiji atenti la ceala de
nainte de pubsenzans pulvenzare cind pulvenzal,

= Tehnica de pulverizare gresits la aplicare = Lustruili dupd uscare.

= Pulvenzare excesiva - precipitafii dupa uscare | Evitalj supraincaizires su
din straturile de pulvenzare adiacente de pe , oy
acelasi obiect sau pe un all obiect fatei atunci cénd lustruil cu

» Presiune de alomizare prea mare M.

= Circulalie insuficienta a aenulu in cabing.

Scame, parficule sau pele ies din stratul de vopsea sau sunt incorporate in el
Defect icu.u Remediers

« Curdlarea deficitard a suprafelel Tnainte de | « Fona deleroratd  trebuie
vopsire, slefultd usor {de axemplu cu
| = Existé praf in aer un flampon de glefat) w
|« Existaopresiune negativa in cabina de vopsitorie RISTUES.
= i 58 aspird senul axtenorn,
- | = imbrécaminte de lucru neadecvatd, pufoasa.
it s | = Vopseaua este contaminatd (nefiltrata)
T ST | = Locul de munca este murdar.
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Vopsirea automobilelor
10.19 Uscarea vopselei

Cupé aplicare, vopseaua poate fi uscatd, folosind urmétoarele metode.

+ Uscara naturald. Se produce la temperatura amblants timp de cAteva ora (6 pana la 8 ore), dar mai ales pasta noapte.

+ Uscare acceleratd. Se produce prin cildurd (cabind de vopsitonie, cuplor de uscare), radiatii termice (radialii IR) sau
radiatii cu unde scurte (radiatii UV). Uscarea acceleratd are avantajul ca vopseaua se usuca mai repede, ceea ce reduce
riscul de incluziune a prafului. Cu loale acestea, eforlul nacesar pentru aceasta metoda aste foarte mare,

Mai ales in cazul vopselelor pe baza de apd, uscarea vopselsi poate fi accelarata in mod semnificativ prin intermediul unor

sisteme de ventilare uscatd. Principalele metode de uscare a vopselei sunt prezentate In Figura 1.

n circulatie, care esie ncalsd la o
temperaturd Intre 60 si 100°C. In
fimpul procesulul de uscare, solwani
s evapord din vopsea. Pentru a va
asigura ¢a limita de explozie de 0, 8%
n volum de vapon de solvent nu este
depasita, 10% din aend circulant

este decisivi peniru uscare. Se face
distinctia intre radiatia IR (infrarosia)
cu undé medie si radiatia IR cu unda
sCurta

Adesea vell gasi o combinatie de
emifétoare cu unda medie 5i unda
SCurta,

Cabina de vopsitorie ] Uscare cu raze infrarosii | Uscare UV {ultraviolete)
Imagine
T—. Vopsire integrala sau parpiala Vopsire parfiala pe suprafele Vopsire partiala pe suprafele
o VPR mici mici si reparatii mici (spot-repair)
Froces de In cabina de vopsitorie, clidura este | Uscarea se produce prin radiafie | In cazul usclri UV, se folosesc
TET=TiH) transferata prntr-un fux de aer aflal | termic. Lungimea de undd a radialiel | vopsele speciale care se usuca in

cateva secunde atunci clnd sunt
expuse la lumina LV,

trebule ndepartat s infocult cu aer
proaspat filtrat.

Figura 1; Procedes de uscare a vopsele|

10.19.1 Cabinele pentru vopsitorie

Reguiabor da dabil

Pentru a putea efectua o vopsire fara praf si fard a afecia
mediul inconjurator prin particulele i miresurile de vopsea,
sunt utilizaie ca si cabine de vopsire si uscara numal
cabinele inchise cu sisteme de filtrare pentru partea de
admisie si evacuare aer Figura 2.

Penfru vopsire si uscare, sistemele de vopsire pot fi operate
fie in modul de aer proaspat, fie in modul de recirculare,
Functionare cu aer proaspat. Aerul proaspal este furnizal
in mod constant la pulverizarea vopselei. Aerul de
alimentare poate fi Incalzit n cazul temperaturilor scazute
ala mediului Inconjurator,

Medul de recirculare. Acest mod de funclionare esia
utllizat pentru uscarea vopselei. In acest caz, aerul extras
nu este condus afara, ¢ curatal cu ajutonul filtredor, Tnealzil
sl alimantat Inapol In cabina da vopsire. Asrul clirculat poata
fi incalzit pana la 80°C.

Admisia

P

Evacuare
wer == '
e clesbit

Cabinele de uscare Figura 2: Constructia unei cabine pentru yopsitorie

Acestea sunt cabine mai mici, care sunt folosite doar pentru uscare. Nu pot fi folosite pentru vopsire deoarece cantitatea
de aer proaspét furnizati este prea mica. In uscilorul de vopsea, cildura este transferati printr-un flux de aer circulant de
aer incélzit la 60 - 100°C.



54.2 Acoperirea cu lac incolor

Dacd lemnul este folosit decorativ, culoarea si textura
lemnului trebuie pastrate vizibil, Lemnele decorative, cum
ar fi nucul sau zebrano, sunt scumpe si sunt folosite fard
exceplie ca furnir in interiorul vehiculului (Figura 1).
Se doreste o reconditionare a furnirului in urmaloarele sifuaiii:
+ Este aplical deja un sirat de lac
& Furnirul este decolorat
s Furnirul poate fi fisurat si deteriorat si trebuie reparat.

Montajul
Piesele care urmeazd s8 fie prelucrate trebuie mai intdi
indepartate, decarece pot fi prelucrate mai bine in afara
vahiculului.

Pregdtirea substratului
Metodele posibile de preparare a substratului sunl prezentate
in Tabelul 1.

Substraturi din lemn
5.4 Tratarea lemnului pe vehicul

Figura 1: Tablou de bord furniruit

Decojiraa

Slafuirea

Furniruraa

Se ulilizeazd in general decapantele pe baza de solvenli. Practic,

vopselale 2K, in special vopselele pe bazi de poliester, sunt dificil
de Indepartat. Dupd timpul de expunera, acoperirea umflatd este
rdzuith. Fumirul nu trebuie deteriorat Tn timpul procesulul. Apal
curdlali bine cu selvenl Decapaniul nu frebuie 54 intre Tn contact cu

| alte suprafele vapsile.

Trebule luate masuri de proteciie a munci i a meadiului:
profectia pisdii
profectia respiratorie
aliminaraa corespunzétoare a deseurilor

Decapantul poate decolora furnirul.
Mai ales dinandl ‘80, furnirurile suni foarte sublir (0.2 - 0.3 mm}, dec

axista inloldeauna riscun la slefuire. Relataraa ulleroard este mull
mai mare consumatoara de imp decal slefuirea atanitd. Pentru
inceput, vopseaua veche trebule slefuitd cu hartie de glefuil cu
granulatie 120, Apod, vopseaua rdmasd este indepdrtata manual cu
hare de slefuit de 240, Pa margini, indepartarea vopsels este cea
mai ridicatd. De aceea, lemnul este expus mai intdi acolo. Capacels
nu suni de obscei uniforme, ceea ce duce la indepariarea inegala
Acest lucru poate duce |a neregull optice pe fumirurile vitrate,
Straturile de lazurd frebule slefulte astfel incdt sa nu rdmana niclo
urma din lazura orginala.

Dacd o piesd trebuie refacutd, este de asteptat abater de culoare

% bob, decarece lemnul este un produs natural, Diferentele de
culoare pot i ajustate cu lazun. Furnirirea nu poate i predata in
cadrul aocestai carti. Mu este una dintre safcinile principale ala
wapsitorului auto, aceasta ntrand in atribufille tAmplanlui,

Cel mal bun mod de a<l invaia este prin a beneficia de asistenta unul
specialist cu expariania,

Tabelul 1: Pregatirea substratului

Inmuierea

Adesea piesele din lemn sau furniruite din intericonul vehicululul
intrd in contact cu materiale umede sau chiar cu apd.

La contaciul cu apa, marginile porilor da la suprafati se ridica
si suprafata devine rugoasa. Daca suprafata este umezita in
prealabil cu un burete umed, fibrele in picicare pot fi
-decapitate” cu smirghel fin dupd uscare (Figura 2).

inainte de tratament  Inmuierea Diipd uscare

Figura 2: inmuierea si slefuirea lemnului




Substraturi din plastic
4.3 Clasificarea materialelor plastice

Macromoleculele (polimeril) sunt elementela de bazs ale materialelor plastice. Structura lor determind proprietétile unui
material plastic in funclie de marimea, forma, dispunerea si legarea macromoleculelor. Datoritd posibilitatilor aproape
nelimitale, exista nenumarale materiale plastice disponibile pe piala.

Toate aceste materiale plastice pot fi clasificate in esentd in 3 grupe principale

» Plastomeri, adesea denumiti =i materiale termaoplastice

o Duromeri, adesea denumiti sl materiale plastice termorazistente sau termoplastica

+ Elastomeri

Materialele plastice termoplastice constau din macromolecule care nu formeazd o refea. Firele sunt neconectate
ca spaghetele, juxtapuse si incélcite. In cazul termoplasticelor si elastomerilor, firele sunt conectate intre ele,

astfel Incat se creeazd o retea reficulatd care poate consta teoretic dintr-un singur polimer. Duromerii sunt
conectali intr-0 retea stransa, elastomerii - intr-0 retea cu ochiun largi, cu zone extensibile (Tabelul 1).

Elastomeri
(Elastoplastice) |

Nereticulate reticulate
+ Siructurd reticulara
= Retea ochiuri largi
« Permanent elastic
« Mu se poale iopi din nou

+ Structurd filiforma

« Linlar sau ramificat

« Formabdl la cald

= Poate fi topit din nouw

= Structuré reticulara

+ Relea densd

= Nu s& deformeaza

= Mu sa poate topd din nou

el e
De examplu D& exemplu Da axemplu
- Poligfilend PE « Poliuretan PU sau PUR « Cauciuc stiren-butadiend
« Polipropilend PP « Epoxy EP - Silastomer (silicon) S
« PWC Policlorura de vinil « Puoliester nesaturat UP « Cauvciuc polisulfural
» Polistirean PS5
« Poliamida PA

£

Magoritalea matenahelor plastice ulilizale
astdzi in autovehicule se incadreaza In
aceastd categorie decarece pot fi formate
si reciclate

Tabelul 1: Clasificarea matenalelor plastice

In esents, se face distinctia intre materialele plastice reticulate
sl cele nereticulate. Doar stiind dach un plastic este reticulat
sau nu, avem deja informatii despre optiunile de baza de
fabricatia (Tabelul 2), utilizarea si proprietatie lui.

Prin urmare, elastomarii reprezints in principal un subgrup de
materiale termorezistente cu proprietati elastice.

Ei pot fi modelali o singurd datd iar apol | Elastomeri inciud toate fipurile de cauciuc
doar prelecrali reficulat.

Duromeril sunt foarte rezistenti la caldura. | in constructia vehiculelor, elastomerii sunt
Mu se topesc pana nu ard pana la capat. | folositi ca etanséri sau ca lagdre de cauciuc.
De asemensa, sunt folosii ca piese de

carcassd in compartimantul motorului,

| 1. Sunt dispenibile materialele de baza ale unui plastic

2. Producerea materialulsi | 2, Productia directa a piesei

plastic (granulat) din plastic utilizénd
3. Prelucrarea plasticulu in materialele de bazd
orice: forma

Tabelul 2; Fabricarea materialelor plastice




Organizarea profesionala si operationala
1.5 Atelierul si locul de munca al vopsitorului auto

1.56.1 Structura atelierului de vopsitorie

Vopsitorii auto lucreazé aproape exclusiv Tn interiorul unul atelier de vopsire, doar In cazuri exceptionale In aer liber si
chiar mai rar pe santierele de constructii.

Un atedier tipic cu 4 - 5 posturi de Jucru pentru vopsitoria si 1 - 2 posturi de lucru pentru tinichigerie include urméatoarele
zone asa cum se aratd In Figura 1:

» Zone de lucry (Tinichigerie, pregétirea pentru vopsire, cabina de vopsire si uscare, zona de finisare si montaj... ).

& Jone auxiliare (Magazii, camera de mixare vopsea, camera tehnica...)

# Zone sociale (Vestiare, sald de mese, toalete, dusuri...)

» Zona administrativa (Birouri, showroom, receplie, sala de asteptare clienfi...)

» Materialele reziduale si deseurile trebuie depozitate In afara cléadirii.

Camera tehnicd
Camera mixerulul de vopsea

Magazia de vopsea

Cabina da vopsine
CU uscare

Zona de pregatne

Magazia pentiu
tinichigerie

Zone sociale
{vestiare, sala de mese,elc |

Zona de
tiniciigerie

administrate

Figura 1: Structura unui atelier de vopsitorie auto

Se aplica principiul distantelor scurte. Operatiile de relocare pe distante mari costa timp si bani. De aceea, zonele de
lucru trebule amenajate astfel incat vehiculele sa poatd circula prin atelier cit mal repede posibil. Un distantd scurta intre
zona de "dezechipare” si zona de finisare este recomandaip. In timpul asamblari, componentele suplimentare trebuie =4
se afle Tn apropiere,

Figcare angajal trebuie instruit cu privire la normele de securitate a muneii, prolectia madiului si proteclia sanatatii prin
instructiuni de lucru, precum si despre mésuri ce trebuiesc luate Tn caz de accident. Aceste instructiuni trebuie sé fie afisate
in zonele de lucru si sunt obligatorii.

Normele de constructie trebuie luate in considerare in planificare (dimensiunea atelierului si a zonelor de lucru,
configurarea zonelor de lucru, protectia mediului, zgomot | aer [ apa elc.). Daca se infiinjeaza sau se extinde 0 companie
existentd, consilleri tehnicl al Asociatilor Profesionale in domeniu pot furniza informatiile necesare. Brigada locala de
pompieri poate / trebuie 53 ajute la planificarea zonelor potenfial explozive. Companiile locale de furnizare a energiei ofera
consultanta gratuita cu privire |a problemele energetice (tarife |a electricitate, izolatie termica, recuperare de caldurd, sistemea
de incélzire, lumind si consum de ap).




