
 

 )اتوبوس و میني بوس ( رنگ آمیزي بدنه ي خودرو 

 

 :مقدمه
اسكلت فلزي، قسمت هاي ورق آوبي و قطعات فايبر : با توجه به ساختمان مخصوص اتوبوس و ميني بوس آه شامل 

پرايمرهاي ضد خوردگي اپوآسي دوجزئي، آستر :  گلاس مي باشد، در سيستم رنگ آميزي متداول،  پوششهايي مانند

با چسبندگي عالي به سطح انواع فلزات و رنگ رويه پلي اورتان دو جزئي  با مقاومت جوي بسيار عالي و دوام اپوآسي 

در اين نوشته سعي شده . خيلي خوب بطور موفقيت آميزي در صنعت رنگ آميزي خودرو مورد استفاده قرار مي گيرند

ري، بتونه آاري، عايق آاري، رنگ آميزي نهائي است تا ضمن توضيح عمليات آماده سازي سطح، آستر آاري، سيلر آا

 . و تاچ آپ، درباره مواد لازم براي رنگ آميزي و مقدار مصرف آن توضيحاتي داده شود

 . به طور آلي در اجراي عمليات مراحل ذيل به  ترتيب دنبال ميشوند آه شامل دو بخش اسكلت و بدنه مي باشد

 

   شستشوي اسكلت -

 زش   عمليات پاك وپردا-

   آستر آاري اسكلت -

   سيلر آاري اسكلت وروغن آاري پروفيل ها -

   پخت رنگ اسكلت در آوره -

   آستر آاري اسكلت ورق آوبي شده -

   سيلر آاري اسكلت ورق آوبي شده -

   بتونه آاري بدنه -

   سنباده آاري بدنه -

   آستر ثانويه-

   بتونه آردن جهت خش گيري -

 رويه   اجراي رنگ -

   رنگ  آميزي قطعات متفرقه بدنه -

   ماستيك آاري -

   اجراي رنگ جعبه ها ومشكي آاري -

   عايق آاري-

   تاچ آپ-

 

 

 



 

 : اسكلت
دراين مرحله ابتدا فريم اسكلت اتوبوس از خط اسكلت تحويل گرفته ميشود، سپس عمليات پاك وپردازش و  پوششكاري 

 . برروي اسكلت صورت مي پذيرد

 :ل چند گانه ذيل بترتيب جهت عمليات بايد انجام گرددمراح

  

 :   تينر شويي– ١

دراين مرحله اپراتور مربوطه پارچه تنظيف مخصوص را به  تينر آغشته آرده آنرا با دست برروي تمامي سطوح فريم  

 .اسكلت مي آشد تا بدينوسيله چربيهاي محلول در تينر  حل شده وازروي سطح جدا شوند

 

 : باده زني سن– ٢

 بوسيله اپراتور به شكل دستي سائيده ميشودتا به ٨٠ يا ٦٠ دراين مرحله تمام سطح سازه اسكلت اتوبوس با آاغذ سنباده 

اين طريق زنگ زدائي گردد، علاوه برآن، باعمل سنباده آاري خش هائي برروي سطح ايجادميشودآه موجب ناهموار 

 .فلز را افزايش مي دهدشدن سطح مي گردد و چسبندگي رنگ به سطح 

  

 ) : حلال ضعيف(  تينرشوئي– ٣

 اپراتور، پارچه تنظيف را به تينر مخصوص شستشو آغشته آرده وتمامي سطوح فريم اسكلت را شستشو ميدهد اين عمل 

 . را بطور نسبي از بين مي برد ) ١( چربيهاي بازمانده از مرحله 

 

                       
   

 
 

 

 

 

عمليات 
شستشوي بدنه

عمليات نوار 
چسب آاري



 

   )Dorsol 12000       ()حلال قوي( تينرشويي  -٤

قدرت اين حلال به قدري است آه هرگونه چربي باقي . تمام سطوح اسكلت به اين تينر آغشته ميشود بوسيله پارچه تنظيف

 . مانده را از بين مي برد ويك سطح عاري از چربي در اختيار اپراتور قرار ميدهد

 

 :  نوار چسب گيري– ٥

تهاي سطح پروفيلهاي بكاررفته درسازه ي اسكلت، آه محل اتصال ورقهاي بدنه هستند، درقسمت ورقكوبي بعضي از قسم

 سانتي متري پوشيده ميشوند تا پوشش ٢ /٥چسب ميشوند تا بوسيله آن ورقهاي بدنه نصب گردند، با نوار چسب حلقه اي 

 .  تهيه ميشود تعيين ومشخص ميگرددرنگ، روي اين سطوح قرارنگيرد اين مناطق، مطابق با نقشه هايي آه

 

 مراحل چند گانه فوق آه جهت پاك و پردازش اسكلت اتوبوس وجلوگيري از خوردگي درشرايط نامطلوب جوي :تذآر

انجام ميگردديكي از طرق وراههاي پيشگيري زنگ زدگي در سطوح فلزي ميباشد، اگرآارفرما شرايط مناسب تروبهتري 

طوح فلزي را خواستار باشد ميتوان از عمليات سند بلاست  پروفيلها و يا فريم اسكلت نيز جهت جلوگيري ومحافظت از س

استفاده آرد، چراآه انجام اين عمليات باعث ميگرددآليه وجوه پروفيلها اززنگ، چربي وآثافات حاصل از انجام عمليات 

در مجموع با انجام عمليات سند . باشدحين توليد عاري شود واين مهم سبب مي گرددتا به مرحله چسب گيري نيازي ن

 . بلاست آيفيت آار ارتقاء داده ميشود وحفاظت از سازه فلزي به مراتب بهتر خواهد بود

 

  ) S303 ، تينر H-115 و هاردنر EP105P ( :  ساخت وآماده سازي مواد پوشش دهنده- ٦

به نسبت ذآر شده  )  H-115( مخصوص را با هاردنر  ) EP105P( متصدي رنگ آميزي  پوشش، آستري مورد نظر 

در دستور العمل با هم مخلوط آرده وبا افزايش حلال تارسيدن به ويسكوزيته مناسب جهت پاشش رقيق مي نمايد آزمون 

 .  ثانيه  باشد٢٥ تا  ٢٠ اندازه گيري ميشود وبايد درحدود ٤تعيين ويسكوزيته با دستگاه فورد آاپ شماره 

 

 : وله  آماده آردن پيست- ٧

دراين مرحله اپراتور، پيستوله مناسب خود را تميز نموده وضمن اتصال آن به شيلنگ باد، رنگ مورد نظر رادرمخزن آن 

به منظور صاف نمودن رنگ از ذرات جامد از پارچه صافي آه برروي سر مخزن رنگ پيستوله آشيده . مي ريزد 

 . ميشود، استفاده مي آنند

 

 : لت  رنگ آميزي سازه اسك- ٨

اپراتور بوسيله پيستوله، سطح اسكلت را رنگ آميزي مي نمايد وطي چند مرحله حرآات رفت وبرگشتي با رعايت هم 

حرآات پيستوله به نوعي است آه نازل پاشش  برسطح عمود بوده . پوشاني لبه ها، تمام سطح رابا رنگ مي پوشاند

 .  سانتي متر است٢٥وفاصله آن از سطح درحدود 

ذآر است بعد از اتمام آار، آل فريم اسكلت حتي در زوايا وآنج ها وامثال آن بايد دريك پوششي از رنگ قرار لازم به 

 . گيرد

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :    پخت آستري- ٩

اپراتور پس از رنگ آميزي تمام سطوح اسكلت، آنرا به آابين مخصوص پخت برده وبه مدت يكساعت در معرض دماي 

 . تيگراد  قرار مي دهد  تا آستر،  پخته وچسبندگي آن به سطح آامل شود درجه ي سان١٠٠ تا ٨٠

 

 :   سيلر آاري - ١٠

دراين مرحله، فريم اسكلت اتاق اتوبوس آه عمليات پاك وپردازش و پاشش آستري ويژه برروي آن پايان يافته است، 

 . يري روي آن انجام شودتحويل ايستگاه سيلر آاري ميگردد تا فرآيند عمليات درزگيري با خمير درزگ

 

 :   تهيه و آماده سازي مواد سيلر آاري– ١ – ١٠

 ميلي متري است در بسته بنديهاي آلومينيومي ٦٠٠ يا ٤٠٠تيوپهاي خمير درزگيري در اندازه هاي مختلف آه اصولا 

ا بازآردن يكي از اين موجود مي باشد ابتدا وانتهاي اين خميرها با گيره مخصوص مسدود شده است آه در هنگام مصرف ب

گان مورد استفاده يا . گيره ها وقراردادن تيوپ مورد نظر در پمپ ياگان مخصوص، اين ماده جهت تزريق آماده مي گردد

 به صورت دستي عمل مي آند يا آنكه پيستون آن تحت تاثير فشارباد بر انتهاي تيوپ خمير فشار وارد 

 . ، از مجراي پمپ وارد دهانه نازل ميگرددمي آند، با فشار ماشه ي گان، خمير مخصوص

 

 

اسكلت رنگ شده آه از آوره 
 خارج شده است

انجام عمليات سيلر آاري 
اسكلت فلزي



 

 

 :   تزريق خمير مخصوص سيلر آاري دردرزها وشكافها– ٢ – ١٠

باقراردادن سر نازل پلاستيكي دربين درز پروفيل يا ورق وفشاري آه اپراتور با دست به ماشه ي گان وارد مي آند 

ر به صورت جرياني مداوم وپيوسته از دهانه نازل به بين پيستون پمپ به انتهاي تيوپ، نيرو وارد آرده وخمير درزگي

بايد توجه داشت سطوحي آه قرار است اين نوع خمير برروي آنها تزريق شود، بايدتميز، خشك . شكافها منتقل ميشود

  . است٢٥ ° C تا ١٥ ° Cبهترين دمابراي انجام اين عمليات بين . وعاري از هر گونه گريس، روغن وگرد وغبار باشد

 .  بايد اجتناب نمود٣٥ ° C  و بالاتر از ٥  ° Cنكته شايان توجه اينكه از آاربرد اين نوع خمير دردماي آمتر از 

 

   
 

 

 

 

 

 :   همگون ويكنواخت نمودن خمير درزگير در محلهاي تزريق-  ٣  – ١٠

ست انجام ميگيرد به اين نحو آه هموار نمودن ويكنواخت آردن سطوح خمير آه به ترميم آردن معروف است بوسيله د

اپراتور ابتدا دست خودرا به ماده شوينده صنعتي آغشته مي آند سپس با انگشت برروي سطوح خميرآه در بين درزها 

 هرگونه پرداختكاري وشكل دهي رابايستي در محدوده زماني خاص آه به زمان. قرار گرفته مي آشد

 Tack - Free  زمان دردماي  معروف است انجام داد اينC ° تا ٤٥ درصد برابر ٥٠  و با وجود رطوبتي معادل ٢٣ 

 .  خواهد بود، بعبارت ديگر هرگونه همگون سازي وترميم بايست در اين محدوده زماني انجام گيرد٦٠

 

 :   تزريق روغن- ١١

فشار بادي آه به داخل  مخلوط آرده و بوسيله  دراين مرحله، اپراتور، مقدار مشخصي روغن محافظ رابا حلال مربوطه

سرنازل روغن را . دراينجا، روغن، رقيق شده و آماده تزريق مي گردد. مخزن دميده ميشود آنها را خوب به هم مي زند

داخل هر آدام از سوراخهايي آه برروي سازه اسكلت جهت اين آار تعبيه شده قرار داده وروغن را درون پروفيل تزريق 

درون هريك از سوراخها تزريق مي شودبستگي به اندازه و ابعاد پروفيل مربوطه دارد تا ميزان روغني آه . مي نمايد

مادامي آه سطوح داخلي پروفيل از لايه اي از روغن پوشيده شود واز سوراخ ديگري در همان پروفيل به بيرون نشت پيدا 

 محل هاي سيلر نمايش
آاري شده



 

مين عمليات رابراي پروفيلهاي بعدي انجام در اين عمل تزريق را متوقف نموده ومشابه ه. آند اين آار ادامه خواهد داشت

 . ميدهيم

 

 

 

            
 

 

 

 

 

 :   درپوش پلاستيكي- ١٢

هنگامي آه عمليات تزريق روغن درداخل آليه پروفيلهاي سازه ي اسكلت پايان يافت اپراتور هرآدام از سوراخهاي 

 .موجود در فريم اسكلت را بوسيله در پوش پلاستيكي مخصوص مي پوشاند

  

 :   آنترل آيفيت- ١٣

در اين مرحله مامور آنترل آيفيت موظف است آليه قسمتهاي سازه ي اسكلت را از اين لحاظ آه به خوبي آماده سازي 

سطح، رنگ آميزي، درزگيري وروغن آاري شده باشند، آنترل مي نمايد ودر صورت مشاهده هر گونه عيب ناشي از اين 

 .وطه نسبت به رفع آن اقدام مي نمايدعمليات با همكاري اپراتور مرب

 

 :   تحويل به خط ورق آوبي- ١٤

  .سازه پس از تائيد قسمت آنترل آيفيت جهت انجام عمليات بعدي به خط ورق آوبي تحويل داده ميشود

 

 

انجام عمليات روغن آاري 
پروفيل هاي اسكلت



 

 
 

 

 

 

 

 : بدنــــــــه
دراين مرحله بدنه ورق آوبي شده اتوبوس پس از تائيد  قسمت ورقكوبي وارد قسمت رنگ ميگردد دراين مرحله جهت 

 .  بترتيب انجام مي گيردرنگ آميزي وتزئينات بعد از رنگ مراحل ذيل

 

 :   آماده سازي بدنه- ١

 دراين مرحله،  اپراتور،  تمام سطوحي را آه بايد رنگ آميزي نمايد ،  با پارچه تنظيف يا نخ پنبه آه آغشته به – ١– ١

  .تينر شده  است را با دست از بالا به پايين مي شويد

 

زي، تمام سطوحي راآه از قبل آماده سازي نموده ايم با سنباده   براي  ايجاد يك سطح مناسب جهت رنگ  آمي- ٢ – ١

 به روش دستي يا با ماشين سنباده آاري با دقت وظرافت خاص سنباده آاري مي نمائيم اين آار بايد به نحوي ٢٤٠ يا ١٨٠

  .انجام گيرد آه چيزي از سطح، تميز نشده، باقي نماند

 

باده آاري با تينر مناسب ديگري به روش دستي تمام سطوح را با پارچه جهت برطرف آردن گرد حاصل از سن  - ٣ – ١

درادامه با پارچه تنظيف خشك،  بار . تنظيف آغشته به تينر، تينر شويي مي نمائيم اينكار با دقت بيشتري بايد انجام شود

 . ديگر آليه سطوح از پيش آماده شده تميز مي شوند

 

 

اسكلت ورق آوبي 
شده



 

   S303  به همراه تينرH-115  و هاردنرEP105P  : آستر اوليه– ٢

در اين مرحله،  اپراتور مربوطه پس از اطمينان از تميز بودن سطوح آار آه بايد عاري از هرگونه آلودگي باشد،  آستر             

EP105P را با هاردنر  H-115  مخلوط نموده و با تينر S303 رقيق مي نمايد٤  به حد مناسب با فورد آاپ . 

 متصدي پاشش آستري، ضمن تميز نمودن اجزاء مختلف پيستوله با تينر،  بر روي دهانه مخزن پيستوله يك عدد صافي 

 . مي آند          قرارداده رنگ آستر را داخل آن مي ريزد وپيستوله را به انشعاب باد، وصل آرده وعمليات پاشش را آغاز

 درجه ٩٠ برگشتي با پيستوله اي آه زاويه آن نسبت به سطح بدنه متصدي پاشش آستري، طي چند مرحله حرآات رفت و

 درصد باشد به عبارت ديگر در هر ٥٠ميباشد اقدام به پاشش آستري مي نمايد ميزان همپوشاني لبه هاي رنگ بايستي 

 است به آوره اتاقي آه عمليات پاشش آستري برروي آن پايان يافته. از روي رگه قبلي پوشانده ميشود % ٥٠مرحله پاشش 

 درجه سانتي گراد قرار گرفته و سپس دردماي محيط قرار داده ١٠٠ تا ٨٠پخت حمل ميشود و يكساعت در درجه حرارت 

 .ميشود تا به آرامي سطح آار، هم دما با دماي محيط گردد

 

 

           
 

 

 

 :   موم آشي ثانويه- ٣

 رنگ قرار گرفته است مكانهايي وجود دارد آه در حين ورق در اين مرحله آه خودرو ورق آوبي شده ودر پوششي از

محلهاي مورد نظر توسط . آوبي امكان قرار گرفتن قطرات آب وخوردگي بين ورق با ورق، ورق با پروفيل ايجاد گردد

متصدي موم آار به روش قبل آه در بخش اسكلت توضيحات آن به صورت اآمل داده شده درزگيري وترسيم مي شود تا 

 .درو از لحاظ خوردگي در شرايط مطلوبي در برابر شرايط نا مساعد جوي مقاومت هاي استاندارد خود را ايفا نمايدخو

  

 :   بتونه آاري– ٤

دراين مرحله، بتونه آار، جهت ايجاد سطحي مناسب ودرزگيري بيشتر سطح با بتونه هاي دو جزئي سطح پاشيده شده با 

سپس .  سنباده زده وبا پارچه تنظيف تميز مي آند٢٤٠ يا ٢٢٠، ١٨٠تونه دارد را با سنباده آستر رادر محلهايي آه نياز به ب

بتونه آار به روش دستي . با بتونه ياد شده و آماده شده نقاط مورد نظر را با استفاده از آاردك وليسه بتونه آاري مي آند

مي دهد تا اينكه بتونه اي يكنواخت و يكدست حاصل عمل مخلوط آردن خمير و هاردنر را با آاردك و ليسه بكرات انجام 

اجراي آستري اوليه

٧



 

شود در اين مرحله چون بتونه سريع سفت وسخت شده، بتونه آار بايد بتونه را آم آم بسازد تا فرصت آافي ولازم جهت 

 . پر آردن مكانهاي مورد نياز وهمچنين صاف و صيقلي آردن سطح آار توسط ليسه را داشته باشد 

لايه اي ضخيم از بتونه را به سطح آشيده سپس  با همان ليسه مجددا با فشار زيادتر همان لايه ضخيم بتونه آار با  ليسه 

بتونه را اصطلاحا تيغ آشي ميكند يعني ضمن برداشتن اضافه هاي بتونه آنچه لازم باشد رابا فشار  به داخل ناهمواريها 

تيك بتونه آشي انجام ميگردد اصولا در مواردي از لاستيك در بعضي از موارد عمليات بتونه آشي بوسيله لاس. فرو ميكند

 . استفاده ميشودآه برجستگي يا محلهايي آه ليسه قدرت مانور نداشته باشد

 پوستاب ١٠٠بتونه آار پس از گذشت مدت زمان لازم بسته به ضخامت بتونه، سطوح بتونه شده وخشك شده رابا سنباده 

ستاب را به آمك محلول آب و ريكا با استفاده از آاغذ سنباده ذآر شده انجام ميدهد به در اين مرحله اپراتور پو. مي زنند

صورتي آه تمام نقاط بتونه شده آاملا صاف وصيقلي شود وپستي و بلنديهايش با ساير نقاط اطراف سطح آار يكنواخت و 

 . يكجور گردد

ميز مي آند تا سطح آار آماده جهت انجام عمليات بعدي در اين مرحله اپراتور تمام سطح آار را به دقت با پارچه خشك ت

در اين مرحله بسته به سطح آار، اگر سطح آار خراب باشد عمليات بتونه آاري بصورت مجدد طبق مراحل ذآر . شود

، سطح، سنباده آاري ميشود ودر ٢٤٠ يا ١٨٠شده در بالا انجام ميگردد ولي اين بار هنگام پوستاب با آاغذ سنباده 

 . رتي آه سطح آار مناسب باشد پس از تميز آردن سطح وخشك شدن آن،  سطح آار، آماده انجام عمليات بعدي ميشودصو

 

     
 

 

 

 

  ) S303 به همراه تينر H-115 و هاردنر EP506GF  (: آستر ثانويه– ٥

 پس از اطمينان از برطرف شدن در اين مرحله خودرو آماده انجام عمليات پاشش آستر شده است اپراتور يا متصدي پاشش

هر گونه آلودگي بر سطح آار و همچنين مطمئن بودن از خشك بودن سطح، ابتدا مطابق با دستور العمل آارخانه سازنده 

 رقيق ٤ به حد مناسب با فورد آاپ S303  را ترآيب نموده وبا تينر مخصوصH-115 وهاردنرEP506GFرنگ، آستر

پس از اتمام پاشش خودرو مذآور جهت پخت به . تر اوليه مشغول پاشش آستر ثانويه ميگرددمانند مرحله پاشش آس. مي آند

 .  محل مورد نظر حمل ميشود و طبق دستور العملي آه قبلا در آستر اوليه توضيح داده شد انجام ميگردد

 

سنباده آاريبتونه آاري



 

 
 

 

 

 

 :  عايق بندي– ٦

ن آه بيشتردر ارتباط با رطوبت،بارندگي و برف و در اين مرحله جهت جلوگيري از زنگ زدن خودرو از قسمتهاي زيري

گل و لاي ميباشد قسمتهاي زيرين خودرو  را با موادي از جنس رزين آآريلات آه در دماي محيط خشك ميشوند استفاده 

 . ميشود

پاش يا جهت انجام پروسه فوق متصدي پاشش، مواد ياد شده فوق رابه مقدار لازم با تينر مخصوص حل مي نمايد وبا قير 

اين مواد . ميكرون  پوشش  مي دهد١٠٠٠ تا ٨٠٠با پمپ ايرلس مخصوص، سطوح از قبل مشخص شده را به ضخامت 

از جنسي است آه خود به خود در طي عمليات رنگ آميزي سخت مي شوند وغيرقابل نفوذ وضد ضربه وضد آتش ميباشد 

 . ارد و قدرت رنگ پذيري  مناسب داردوتفاوت ويژه در برابر عوامل نامناسب وشرايط نامطلوب جوي د

 

 
 

 

خارج آردن اطاق رنگ 
شده از آوره

انجام عمليات 
عايق آاري



 

 :    خش گيري و سنباده آاري- ٧

در اين مرحله از آار متصدي مربوطه خودرو مورد نظر را در محلي مناسب آه از لحاظ نور شرايط مناسبي داشته باشد 

لف خودرو را آه قرار قرار ميدهد وبا آاردك و ليسه و با بتونه مخصوص خش گيري وبا دقت خاص تمام قسمتهاي مخت

است رنگ آميزي شود را چك مي نمايد و هر نقطه اي را آه خش ويا لب پريدگي و امثال آن مي بيند و ممكن است در 

 صابون پوستاب   و آب و٣٢٠رنگ نهايي خودرو مشاهده گردد را بتونه آاري مي نمايد و پس از خشك شدن با سنباده 

و  پوستاب آن،  متصدي مربوطه، تمام خودرو را با پارچه تنظيف دو نم با دقت تميز پس از پايان مرحله خشگيري . ميزند

در اين مرحله بدنه خودرو از تمام عيوب مربوط به بدنه مبرا بوده و آماده جهت انتقال به بخش رنگ . و خشك مي نمايد

 . نهايي ميباشد

 

    
 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

محل بتونه 
 آاري

اجراي آستر زير 
رنگ

انجام عمليات 
سنباده آاري



 

 :  به اتاقك پاشش  آماده سازي خودرو جهت انتقال - ٨

در اين مرحله بدنه خودرو توسط متصدي مربوطه بار ديگر چك ميشود ودر صورت مشاهده عيوب آار رنگ آميزي خود 

( عيوب نقاشي را برطرف مي نمايد و با فشار باد و آف دست بدنه خودرو را تميز مي نمايد در ادامه با پارچه چسبي 

با دقت  و ظرافت، تمام نقاط خودرو را آه قرار است رنگ آميزي شود ) چسب پارچه از جنس تنظيف و آغشته به رزين 

با دست وپارچه چسبي سطح بدنه خودرو را تميز مي نمايد به اين ترتيب اگر در سطح آار جسم خارجي، گرد رنگ، پودر 

لازم به ذآر است . ددر اين مرحله سطح خودرو آماده رنگ نهايي ميباش. و امثال آن وجود داشته باشد برطرف ميشود

 .  انجام عمليات تميز آاري با دستمال چسبي در اتاقك پاشش انجام ميگردد

 

 S 5003   و تينر HP 8050   و   هاردنر  PU 000 Gپلي اورتان دو جزئي   :   رنگ نهايي- ٩

 مخصوص آابين پاشش در ابتدا تجهيزات. در اين مرحله متصدي پاشش، خودرو مذآور را در اتاقك پاشش تحويل ميگيرد

رنگ را  راه اندازي مي آند بدين صورت آه سيستم هوا ساز، مكنده ي  آابين و هواي گرم را بسته به شرايط فصلي، 

روشن مي نمايد جريان هوا از سقف به صورت آرام در سراسر آابين پخش ميشود و مكنده ها از بغل  آار نيز با جذب 

هوا از فيلترهاي نصب شده برروي سيستم مكنده ميشوند و فيلتر و پيش فيلتر تعبيه مقداري از اين مواد موجب گذراندن 

شده در سيستم مكنده ذرات نا خالص معلق در هواي آابين را به نحوي جذب آرده واز آغشته شدن لايه هاي رنگ به اين 

 . مواد جلوگيري مي آنند

ده و به انشعاب باد متصل نموده و تنظيمات ديگر پيستوله را در ادامه متصدي پاشش آه از قبل پيستوله خود را تميز نمو

فاصله پيستوله تا سطح آار . انجام داده مخزن پيستوله را پر از رنگ مي نمايد و عمليات پاشش رنگ را آغاز مي نمايد

قبلي، هم  سانتي متر و زاويه پاششي عمود بر سطح آار است و در هر مرحله پاشش آمي از سطح پاشيده شده ٢٥ – ٢٠

 . پوشاني گردد

در پايان عمليات رنگ آميزي، متصدي پاشش، خودرو مورد نظر را به آوره پخت رنگ جهت حرارت دادن منتقل مي 

نمايد به طوري آه بر اساس دستور العمل آارخانه سازنده ي رنگ در دماي معين و زمان مشخص حرارت داده ميشود و 

 . ليه مراحل رنگ آميزي قرار داده ميشودپس از آن در دماي محيط جهت انجام او

 

    
 

 



 

 S 5003  و تينر HP 80 50  و  هاردنر PU 590 GF: شامل )  پلي اورتان دوجزئي : (   رنگ جعبه ها- ١٠

در اين مرحله متصدي رنگ آميزي جعبه ها پس از اطمينان از خشك بودن رنگ نهايي بدنه با چسب آاغذي و آاغذ 

را ماستيك آاري مي نمايد همچنين به همين روش ) رنگ نهايي (  آليه سطوح رنگ آميزي شده مخصوص ماستيك آاري

نقاطي آه قرار است مشكي آاري وتزئينات رنگ انجام شود را با آاغذ مخصوص و چسب، ماستيك نموده و آماده مي 

مرحله رنگ نهايي خودرو تمام پس از ماستيك آاري خودرو و چسب آاري به اتاقك پاشش منتقل شده و مانند . نمائيم

قسمتهاي اتاق داخل خودرو و جعبه ها و شاسي و پروفيلها و ديگر نقاط رنگ پلي اورتان آآريليك طوسي با فام  مناسب 

پس از مدت . رنگ آميزي مي شود و ساير نقاط از پيش تعيين شده ميبايستي رنگ با فام مشكي نيمه مات رنگ آميزي شود

ش احساس نمايد زمان خشك شدن سطحي رنگ گذشته است مشغول آندن آاغذهاي ماستيك آاري زماني آه متصدي پاش

وچسب آاغذي ميشود سپس خودرو، به اتاق پخت انتقال داده ميشود تا طبق دستور العمل پخت رنگ در زمان معين و 

 .درجه حرارت داده شده پخت گردد

 

       
 

 

 

         
 

 

 

 

 

انجام عمليات مربوط به رنگ 
آميزي جعبه ها



 

 

    
 

 

 

 

 

 

 

 

 :   تاچ آپ - ١١

در اين مرحله از آار متصدي تاچ آپ، خودرو مذآور را تحويل گرفته ودر محلي آه از نور آافي ومناسب برخوردار 

است قرار ميدهد و با پارچه تنظيف آغشته به بنزين و پارچه تنظيف خشك و قلم موي مدادي ورنگهاي موجود وآاغذ 

ست مشغول برطرف آردن عيوب ومشكلات احتمالي رنگ مانند تداخل رنگ، سنباده هاي نرم وشيليفون  آه در اختيار  او

پس از اتمام آار در قسمت تاچ آپ و تائيد لازم . شره، گردرنگ، داغي رنگ،پوست پرتغالي، زبري رنگ وغيره ميگردد

 .  توسط مامور آنترل آيفيت، خودرو به قسمت مونتاژ و تزئينات تحويل ميگردد

 

 

 

 

 

 

 

 

بدنه هاي آامل 
رنگ شده



 

     
 

  
 

     
عمليات تاچ 

آپ


