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Perfekcyjne przygotowanie podioza
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“

stavoox

Sztuka lakierowania.



Spis tresci.

Rozpoznanie i ocena podioza

Urzadzenia i narzedzia
Materialy do szlifowania
Usuwanie rdzy

Wskazowki utatwiajace zakup
narzedzi i urzadzen

Krok po kroku
Czyszczenie i szpachlowanie

Krok po kroku
Gruntowanie/Podktadowanie

Profesjonalne lakierowanie renowacyjne
przy uzyciu profesjonalnych produktéw

Krok po kroku
Lakier nawierzchniowy i bezbarwny

Techniki suszenia
Badzcie zdrowi

Podsumowanie

10

11

12

14

14

16
16
18
19




Wiasciwe przygotowanie
zaoszczedzi drogich poprawek.

Prawidiowe i profesjonalne przygoto-
wanie podioza przed lakierowaniem
renowacyjnym nalezy do codziennych i
rutynowych zadan kazdego warsztatu
lakierniczego. Problemy pojawia

sie zawsze, jesli — mimo wykonania
rutynowych czynnosci — podioze
zostanie niewtasciwie ocenione i Zle
przygotowane.

Perfekcyjne lakierowanie renowacyjne
rozpoczyna sie juz podczas przygotowania.
Tylko wéwezas, gdy podioze jest whasciwie
ocenione, efekt koAcowy bedzie zadowala-
jacy. Szlifowanie, szpachlowanie, naktadanie
wypetniacza i gruntowanie nalezg do
najwazniejszych prac. Aby byé od poczatku
pewnym, ze nasze lakierowanie bedzie
udane, nalezy najpierw wlasciwie ocenié

podioze i przestrzegaé kolejnych etapéw
pracy.

Juz na poczatku nalezy rozstrzygnag, jakich
bedziemy uzywaé narzedzi, urzqdzeh i
materiatéw. Kazde zaniedbanie na tym
etapie prowadzi w efekcie koncowym do
kosztownych btedéw, jak zapadanie lub
podnoszenie sie lakieru, pecherze,
marszczenie albo pézniejsze matowienie.

Broszura niniejsza zawiera obszerne infor-
macje na temat wlasciwego przygotowania
podfoza, wazne wskazéwki dla kazdego
lakiernika - od ucznia do mistrza.
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Rozpoznanie i ocena podioza.

Kazdy materiat podczas obrobki
wymaga specjalnego traktowania.
Réznorodnos¢ materiatow —
szczego6lnie w przypadku tworzyw
sztucznych - sprawia, ze wlasciwe
przygotowanie podioza bez
fachowej wiedzy to jak wygranie
losu na loterii.

Podioza metalowe.

Podtoza metalowe to najczescie]
wystepujace podtoza w pojazdach. Ich
paleta rozcigga sie od niepowlekanej
stali, poprzez ocynkowang lub powlekang
stal i skonczywszy na stali szlachetnei.

W przypadku stali powlekanej lub
niepowlekanej najwiekszym problemem
jest wystepujaca korozja. Jak najlepiej
pozbyé sie rdzy - o tym na stronie 10.

W ostatnich latach obserwuie sie
zwigkszenie uzycia aluminium podczas
produkdji karoserii. W przypadku aluminium
dochodzi¢ moze do korozji galwaniczne;,
ktéra powstaje przy bezposrednim
kontakcie aluminium i stali (np. $rub). Tego
typu potgczenia wymagaijq izolaciji.

W przypadku nowoczesnych samochodéw
tego typu sytuacje zdarzajq sie bardzo
czesto, dlatego, celem uniknigcia
powstawania korozji, producenci
opracowujq specjalistyczne metody
renowagii.

Uwaga: warsztaty lakiernicze, ktére
przeprowadzajq renowacje aluminium,
wymagajq dodatkowej wiedzy. Na przyklad
muszq wiedzie¢, ze do aluminium dostepne
sq oddzielne narzedzia i $rodki do
szlifowania. W innym przypadku, przy
zmieszaniu pytu z aluminium i stali moze
dojs¢ do iskrzenia mieszanki.

Dach

Stal ocynkowana

Listwa, Grill
ABS

Ny

Zderzaki przednie

PP/EPDM Pokrywa silnika

Karbon

ALl

Drzwi
Gruntowana

blacha stalowa

=

Przedni biotnik Prog
SMC RTM ABS

Lusterka boczne

Pokrywa bagaznika

Aluminium

W S

Info.

W przypadku nowoczes-
nych samochodéow
stosuje sie bardzo duza
ilo§¢é réznorodnych
materiatow.

Doktadna ocena materiatu
ma bardzo duze znaczenie
- umozliwia dopasowanie

b wlasciwego postepowania

"f-. 3 do danego podfoza i
gwarantuje doskonaly efekt
koAcowy.

Tylny btotnik
Gruntowana blacha

stalowa

for illustration only




Tworzywa sztuczne. jest widoczne na powierzchni. Dlatego

W dzisiejszych czasach produkcja szczegéblnie w przypadku renowaciji
nowoczesnych samochodéw nie bytaby konstrukcji nosnych nalezy zasiegnqé opinii
mozliwa bez uzycia tworzyw sztucznych. fachowca.

Zalety tworzyw sztucznych sqg bardzo
szerokie — elastycznos¢, waga, stabilnosé.

Jednak renowacja tworzyw sztucznych
wymaga wiaéciwej ich identyfikaciji.
Producenci utatwiajq ten proces dzieki
doktadnemu oznakowaniu. Szczegétowe
informacje dotyczqce przygotowania i
renowadji tworzyw sztucznych zawarte sq
w specjalistycznej broszurze ,Standox.
Tworzywa sztuczne”.

Szczegoélnej uwagi wymagaijq materialy
zawierajgce kompozyty, do ktérych nalezy
réwniez karbon. Przy tego typu materiatach
istnieje ryzyko, ze czesto uszkodzenie nie

_'-.J__

Materiaty stosowane w samochodach

Grupa materiatow Materiat Wiasciwosci
- T mgnetycane
Metale Aluminium nie magnetyczne

stal szlachetna

widoczna powloka (po przeszlifowaniu)

nie magnetyczne

Tworzywa PP, PVC, ABS, PE, PP/ EPDM, RTM
sztuczne

patrz zalecenia

nie magnetyczne

Karbon

wzmocniony wiéknem szklanym

Karbon &

Kompoz
ompozyty SMC (wlokna-kompozyty)

nie magnetyczne

struktura siatkowa (czarny w karbonie)

nie magnetyczne

brak widocznej struktury




Urzadzenia i narzedzia do szlifowania.

0d obrobki wstepnej do wykoncze-
niowej — niemal na kazda okazje
znajdzie sie wlasciwe urzadzenie
lub narzedzie.

Wspétczesnego warsztatu lakierniczego

nie sposéb wyobrazi¢ sobie bez szlifierek.

W zaleznosci od zapotrzebowania
stosuje sie rézne ich rodzaje.

Rotacyjne i wibracyjne szlifierki stosuje sie
np. do obrébki wstepnej - idealne przy
duzych powierzchniach. Szlifierki
mimosrodowe stosuje sie natomiast
czedciej do delikatnych prac.

Szlifierki wibracyjne

@

powierzchni.

2929

Prostokatna tarcza wibruje na

Mimo dostepnosci wielu urzqdzeh, z
reguly nie obejdzie si¢ réwniez bez
pracy recznej. Szczegélnie przy matych
powierzchniach nie optaca sie uzywanie
.duzego” urzqdzenia. Poza tym klocki
idealnie nadajqg sie do szlifowania np.
krawedzi.

Klocki utatwiajq szlifowanie reczne i
pomagaijq unikngé btedéw. Dostepne sq
klocki réznej wielkosci i o réznym
ksztalcie, co umozliwia ich dopasowanie
do danej powierzchni i wykonanie

precyzyjnej pracy.

Jednak na kazdym etapie pracy
konieczna jest regularna kontrola
naprawianej powierzchni i uzywanych
$rodkéw do szlifowania.

Szlifierki rotacyjne

Okragle tarcze jednoczesnie wibruja

i rotuja na powierzchni.

ZLE

Tarcza nie przylega do powierzchni.

DOBRZE

Tarcza przylega prawidiowo,
nacisk jest jednakowy na catej
powierzchni, nie powstaja
smugi i wgtebienia, srodek do
szlifowania jest optymalnie

wykorzystany.

ZLE
Zty srodek do szlifowania,
lub srodek do szlifowania

zle umieszczony na tarczy.




Wskazowki.

Klocki do szlifowania Informacje na temat zalecanej metody
szlifowania dostepne sg w metryczkach

technicznych Standox.

Podczas stosowania urzgdzen i klockéw
do szlifowania nalezy zwracaé uwage na
sprawnie funkcjonujgce odsysanie pytu.

Tarcze szlifujgeq nalezy zawsze przykta-

da¢ calq powierzchnig. Nigdy nie

v

Klocki do szlifowania z
odsysaniem pytu nadaja sie szlifowaé kantem.

szczegoélnie do matych, trudno

A

A

dostepnych powierzchni. W razie koniecznoéci szlifowania na
mokro, najlepiej jest wykorzystywaé
czystqg wode. W przeciwnym razie brud
szybko wniknie w powierzchnie.

Szlifierki mimosrodowe Podczas szlifowania na mokro nie nalezy
uzywaé elektrycznych urzqdzen.

Celem uzyskania optymalnego efektu
wymieniaé regularnie zuzyty srodek do

szlifowania.

Uwaga: podczas szlifowania nalezy

zatozyé¢ rekawice ochronne, maseczke i
okulary ochronne.

Okragle tarcze jednoczesnie

wibruja i rotuja na powierzchni.

Mimosrod zapobiega powstawaniu

rys podczas szlifowania.

- ()

DOBRZE ZLE DOBRZE

Wiasciwy i prawidiowo umieszczony Szlifowanie kantem tarczy powoduje Szlifowanie cala powierzchnia
Srodek do szlifowania. Gwarantuje to szybsze zeszlifowanie danej czesci tarczy gwarantuje idealne, réwne
optymalne odsysanie pylu i zapobiega powierzchni. przeszlifowanie catej powierzchni.

zarysowaniom powierzchni przez tarcze.




Materialy do szlifowania.

Bez wilasciwego materiatu do
szlifowania nie ma idealnych
efektow.

Dostepne na rynku materiaty do
szlifowania lub papiery écierne rézniq
sie z reguly:

* ksztattem i rodzajem $cierniwa.

* uziarnieniem.

Ksztatt i rodzaj Scierniwa.

Scierniwa sq albo okrggle albo
prostokgtne. Do duzych powierzchni i
powaznych prac bardziej nadajq sie
urzqdzenia wibracyjne niz mimosrodowe.
Tych ostatnich uzywa sie bardziej przy
drobnych naprawach.

Uziarnienie.

Pod pojeciem uziarnienia kryje sie wiel-
kos¢, ilos¢ i roztozenie pojedynczych zia-
ren na powierzchni écierniwa. Z reguty
uzywa sie $cierniwa z korundu lub karbo-
rundu. Wielko$é pojedynczych ziaren i
sposéb ich roztozenia na powierzchni

Bardzo grube (P40-P80)
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$cierniwa okresla numer P na odwrocie
papieru.

Im nizszy numer, tym wigksze ziarno i
mocniejsze szlifowanie. | wyzszy numer,
tym delikatniejsze szlifowanie.

Réwniez w przypadku materiatéw do
szlifowania obowigzuje zasada: co$
taniego szybko okazuje sie czyms
drogim. Wysokiej jakoéci papiery do
szlifowania przy wlaéciwym stosowaniu
nie zuzywaiq sie tak szybko, jak np.
tanhsze materialy.

Ale i najlepszy papier w koncu sie
zuzywa. Dlatego nalezy regularnie
sprawdzaé ich zuzycie, celem unikniecia
uszkodzenia powierzchni.

grube (P120-P180)
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Wiasciwe szlifowanie: od grubego do drobnego.

drobne (P200-P320)
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Miejsce naprawy Nowe elementy Usuwanie btedow

Usuwanie lakieru/ P40-80 Wyréwnac powierzchnie
Przeszlifowanie metalu

P1500-2000
Przeszlifowanie przed P120-180
natozeniem szpachli Przepolerowanie strefy
przejscia
Szlifowanie szpachli P120-240 P2000-4000
P280-320
Przeszlifowanie powierzchni P240-320
sasiadujacej
Szlifowanie wypetniacza P320+P400-600
Matowanie powierzchni P800-1000/ultra fine pad
sasiadujacej wiacznie z
wypetniaczem
Szlifowanie strefy przejs$cia P2000-4000
bardzo drobne (P400-P600) ultra drobne (P800-P4000) ii'l

Ziarno $cierniwa pozostawia na nastepnie P120 lub P150. To samo dotyczy WSka26Wki
| |

powierzchni mniejsze lub wigksze $lady innych rodzajéw szlifowania.
(rysy). Aby rysy te byly niewidoczne
nalezy szlifowaé stopniowo.

Szczegélnie glebokie rysy usungé mozna
szybciej i lepiej nie przeskakujgc kolejnych
ziaren. W ten sposéb najlepiej
wykorzystuije sie stosowany $rodek.

Celem uzyskania optymalnego efektu,
mozna przeskakiwaé najwyzej o jeden
stopien ziarna, np. grube ziarno P40,




Usuwanie rdzy.

Rdza tworzy sie na zelazie i stali
w wyniku dziatania wilgoci, dwut-
lenku wegla itp.

Rdza jest duzym problemem szczegélnie
w przypadku stali i zelaza. Chemiczne
wiaéciwosci utatwiajg wnikanie dwutlenku
wegla w materiat. A przy tym rdza
réwniez wzera sig coraz glebiej, jezeli
nie zostanie prawidtowo usunigta. W
przeciwiehstwie do nich aluminium i
blachy ocynkowane korodujg wylgcznie
na powierzchni.

Solidne przygotowanie podioza
obejmuje réwniez doktadne usunigcie
korozji. Jezeli rdza weszta juz gteboko
w material, samo szlifowanie jej nie
usunie. Pomocne w takim przypadku
jest piaskowanie, czyli usuniecie rdzy
pod wplywem piasku, korundu lub
szkta. Pod takim ,ostrzatem” czgsteczki
rdzy po prostu sie rozpadajq.

Zalety piaskowania:

* rdze usuwa sie bez problemu
z najglebszych miejsc.

* w przeciwiehstwie do szlifowania
podtoze nie jest termicznie obcigzane.

* piaskowane miejsce gotowe jest do
natychmiastowej obrébki.

Przed piaskowaniem nalezy jednak
przeprowadzi¢ szlifowanie. Wczesne
usuniecie czqgsteczek lakieru i rdzy
zapobiegnie zanieczyszczeniu Scierniwa.
Poza tym fatwiej jest rozpoznaé, w
ktérych miejscach nalezy przeprowadzié
piaskowanie. Oszczedza to iloéé
$cierniwa, energie i czas.

Alternatywnie do piaskowania stosowane
mogq by¢ réwniez szczotki druciane do
maszynowego usuwania rdzy na
powierzchni.

Uwaga: Podczas usuwania rdzy nalezy
zwracaé szczegdlng uwage na ochrone
oczu. Czgsteczki rdzy podczas ich
usuwania unoszq sie wysoko w gére i
mogq powodowaé uszkodzenie oczu.
Dodatkowo konieczne jest wiasciwe
zabezpieczenie drég oddechowych,
aby niebezpieczne érodki nie przedostaly
sie do pluc.

Gieboko wzarta rdza jest usuwana

strumieniem Scierniwa.

o

Gniazdo korozji trzeba jeszcze oczyscié

metoda piaskowania i gotowe.

Tarcze do maszynowego usuwania rdzy.

Rdza sp dowana zanieczy niem
Rdza tworzy¢ sie¢ moze nawet po dotknieciu
palcem gotej blachy.

Krysztatki soli zawarte w pocie osadzajq sie
na powierzchni i zostaja polakierowane.

Sol wiaze wilgo¢ z materiatu i weciaga
dwutlenek wegla przez lakier.

Efekt: tworzenie sie rdzy pod lakierem.

Wskazéwka:

Po kazdym etapie pracy miejsce naprawy
musi zostaé gruntowanie wyczyszczone, aby
uniknaé pézniejszych szkod w lakierze.




Wskazowki utatwiajace zakup
narzedazi i urzadzen.

Profesjonalne urzadzenia znanych
marek maja swoja cene - ale
szybko sie ona zwraca biorac pod
uwage bardzo dobry serwis, diugo-
letni dostep do czesci zamiennych
i akcesoriow oraz trwatosé tych
urzadzen.

Prosimy zwracaé¢ uwage, aby wyprodu-
kowane urzgdzenia spetniaty aktualnie
obowigzujgce normy (GS/TUV/SUVA/
VDE/ itd.). Przy okazji - znak CE nie ma
nic wspélnego z bezpieczehstwem, tylko
pokazuje, ze dane urzqdzenie spetnia
minimalne, europejskie standardy.

Poza tym nalezy zwraca¢ uwage

na nastepujace czynniki:

* kable zasilajgce urzadzenie muszq byé
odpowiedniej dlugosci i regularnie
sprawdzane pod wzgledem
ewentualnych uszkodzeh.

* stosowaé w miare mozliwosci szlifierki
dostosowane do zewnetrznych instalaciji
odsysania pytéw.

* prad z gniazdka jest zawsze tanszy niz
spezone powietrze z kotta - urzqdzenia
pneumatyczne sq przy tym fatwiejsze w
obstudze i bardziej poreczne.

* tarcze szlifujgce powinny byé montwane
tatwo, szybko i przede wszystkim
bezpiecznie.

« szlifierki kgtowe i rotacyjne powinny
by¢ wyposazone w hamulec.

* kleje stosowane do mocowania tarczy
szlifujgcych sq szkodliwe zaréwno
dla zdrowia cztowieka jak i dla
$rodowiska - najlepiej zrezygnowaé
z tego typu srodkéw.

* sZlifierki powinny by¢ tatwe w
czyszczeniu i pielegnadii.

* urzqdzenia i narzedzia powinny by¢
zawsze sprzqtniete aby unikngé
jakichkolwiek wypadkéw.

Przyczyny powstawania rdzy

* whnikniecie wilgoci poprzez pekniety
lakier

* skladowany na powietrzu, niezabez-
pieczonymetal

* klimat i czas majg wptyw na wielkosé
rdzy

Usuwanie

* miejsce lakierowane mocno
przeszlifowaé

* powierzchnie z rdzq piaskowaé

* powierzchnig z rdzq potraktowaé
kwasem neutralizujgcym

* powierzchnie polakierowaé na
nowo dopuszczonymi lakierami

11




Krok po kroku

Czyszczenie i szpachlowanie.

Tradycyjna powloka lakieru w lakierowaniu seryjnym.

(Grubo$é powtoki w przyblizeniu)

Lakier bezbarwny
Lakier bazowy

Wypetiacz

Warstwa KTL (lakierowanie zanurzeniowe)

90-120 um

Lakier bezbarwny

Uelastyczniony lakier bezbarwny

Lakier bazowy

Tworzywo sztuczne

Lakier bazowy

Wypetniacz

Warstwa KTL

(lakierowanie

zanurzeniowe)

Warstwa cynku

Metal




Cel

Funkcja/Zaleta

Produkty poliestrowe

Przyczepnosé¢ na nowoczesnych podiozach
* Szybkie schniecie
* Latwosé szlifowania

* Gladkie podtoze

Podkiad gruntujacy

Przyczepnosé na nowoczesnych podtozach

* Szybkie schniecie

* Gladkie podtoze

* Przyjazny dla $rodowiska/ spetnia normy VOC

Niwelowanie niewielkich nieréwnosci podtoza
* Ochrona przed uderzeniami kamieni

¢ Podfoze pod lakier nawierzchniowy

* Izolacja produktéw poliestrowych

* Wypelnianie poréw i rys po szlifowaniu

* Przyczepno$é na nowoczesnych podtozach
* Szybkie odparowanie, szybkie schniecie

* Gladkie podtoze, tatwy do szlifowania

* Mozliwa gruba warstwa

* Nie tworzy zaciekéw




Krok po kroku
Gruntowanie/Podkiadowanie.

Profesjonalne lakierowanie renowacyjne
przy uzyciu profesjonalnych produktow.

Standox to wiodacy na swiecie ma praktyczne i ekonomiczne
producent renowacyjnych rozwigzania w kazdej dziedzinie.
lakierow samochodowych,

oferujacy nowoczesnym Produktu Standox spetniajg normy UE
lakierniom wysokiej jakosci, dotyczqce ochrony $rodowiska i
przyjazne dla srodowiska wyrézniajq sie tatwosciq aplikadji i
produkty. wysokg wydajnosciq.

Jakos¢ lakierowania renowacyjnego Paleta produktéw Standox jest na
zalezy od zastosowania wiasciwych biezqco rozszerzana i ulepszana, dzieki
materiatéw do przygotowania podioza. czemu klient w kazdej chwili ma do
Standox oferuje szerokq palete dyspozycji nowoczesne, wydajne
podktadéw gruntujgcych, wypetniaczy, produkty.

produktéw poliestrowych dla kazdego
rodzaju lakierowania.

Nie ma znaczenia, z jokim podtozem
mamy do czynienia lub jakq technike
lakierowania nalezy zastosowaé. Standox




Jakosé ,,Made in Standox”

Produkty Standox to najczesciej zalecane przez produ-
centéw samochodéw produkty do napraw
gwarancyjnych i prac renowacyinych. Produkty do
przygotowania podfoza marki Standox, jak np. szpachle,
podkiady gruntujgce i wypetniacze stanowig podstawe
doskonatego efektu kohcowego.

Podczas praktycznych szkolen organizowanych przez
Standox dowiedzie¢ sig¢ mozna, jak jeszcze wiecej
Wyciqgngé” z danego produktu i jeszcze lepiej spetniaé
wymagania producentéw samochodéw i towarzystw
ubezpieczeniowych.

-



Krok po kroku
Lakier nawierzchniowy i bezbarwny.

Techniki suszenia.

Podstawqg dobrej pracy sq wlasciwe na-
rzedzia lub wlasciwy sposéb pracy, co
opisaliémy na poprzednich stronach. Aby
jednak pracowaé produktywnie i wydaj-
nie nalezy podczas prac zwigzanych

z przygotowaniem podtoza stosowaé
urzqdzenia przyspieszajqce suszenie.

Promienniki podczerwieni lub urzqdzenia
UV to oszczednosé czasu i pienigdzy.
Przyspieszenie procesu suszenia
umozliwia wykonanie w jednym dniu kilku
etapéw prac. Ponadto naprawiane
miejsce utwardza sie optymalnie i przy
wlasciwym postepowaniu redukuje
zuzycie energii.

Zalety suszenia promiennikami - silne
dziatanie - widoczne sq podczas bilansu
energetycznego. Zaraz po wigczeniu
pojawia sie konieczne do suszenia ciepto
i nakierowaé¢ je mozna doktadnie tam,
gdzie jest potrzebne.

W przypadku napraw niewielkich
uszkodzen idealne jest zastosowanie
produktéw suszonych promieniami UV,
jak Standox UV-Spachtel lub Standox
UV-Filler. Produkty te utwardzane sq
specjalng wigzkq $wiatta UV. Zaleta
tego typu suszenia to ekstremalnie
krotki czas suszenia (< 1 minuty). Przy
tym powierzchnia nie nagrzewa sig,
wiec nie zwracamy szczegdlnej uwagi
na schfodzenie powierzchni.




Srednie czasy suszenia w minutach

Zalety suszenia Produkty Standox Suszenie Suszenie IR uv Oszczednosé Oszczednosé
promieniami IR na powietrzu  w kabinie (powietrze) (kabina)
Wiegksza przepustowosé Szpachla
przy bardzo szybkim poliestrowa 15 12 3 - 80% 75%
suszeniu
Wypetniacz 2K
(cienka warstwa) 90 15 10 - 89 % 33%
Oszczednoié czasu Wypetiacz 2K
(gruba warstwa) 960 40 15 - 98% 63%

Zalety suszenia UV

30s

30s




Badzcie zdrowi.

Zdrowie stawiamy zawsze na
pierwszym miejscu i kazdy
powinien tak samo. Dlatego
nalezy zwraca¢ szczegbélng
uwage na zaktadanie odziezy
ochronnej podczas codziennej
pracy.

Szczegélnie podczas prac zwigzanych z
przygotowaniem podioza nalezy zwrécié

uwage na nastepujgce czynnosci:

* doktadnie czytaé przekazane przez

producenta instrukcje obstugi urzgdzen;

WSsZyscy pracownicy muszq je znac.

* do szlifowania zaktada¢ okulary
ochronne, rekawice i maske zgodnie z
przepisami; chroncie réwniez stuch.

* zbyt obszerna odziez robocza jest
niebezpieczna - szczegdlnie diugie
rekawy.

* przed rozpoczeciem pracy zawsze
nalezy sprawdzaé prawidtowe
zamocowanie oraz stan elementéw
uzywanych do zdrapywania, $cierania,
szlifowania itd.

* nigdy nie wolno wypuszczaé z reki
urzqdzen, ktére nie sq wylgczone, lub
ktérych ruchome czesci obracajq sie
jeszcze po wylqgczeniu.

* w miejscu szlifowania pojawiajg sie
iskry; nalezy sie zawsze upewnié, ze w
miejscu pracy nie znajdujq sie
tatwopalnie materiaty lub ptyny!
Dotyczy to réwniez pojazdéw, przy
ktérych sie (jeszcze) nie pracuje.

zabezpieczy¢ kable i przewody w taki
sposéb, aby nie przeszkadzaty podczas

pracy.

zwracaé uwage, aby obracajgce sie
tarcze np. szlifierki nie zaklinowaly sie
w elementach karoserii.

nie istnieje uniwersalna szlifierka, przy
pomocy ktérej jednym ruchem wyko-
na¢ mozna catg prace; urzqdzen
nalezy uzywaé wyltgcznie zgodnie z ich
przeznaczeniem.

zadnych eksperymentéw! Systemy
zabezpieczajqce spetniajg swojq
funkcje tylko wéwczas, gdy podezas
wykonywania catej pracy sq prawid-

lowo zamontowane! W razie potrzeby
pozycie zabezpieczenia mozna skory-
gowaé lub dopasowaé do danego
urzqdzenia.
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Podsumowanie.

Solidne i wysokiej jakosci przygoto-
wanie podtoza to niezastapiona
podstawa kazdego perfekcyjnego
lakierowania. Poza tym jest to réwniez
metoda zapobiegania p6zniejszym
ewentualnym btedom i reklamacjom.

Coraz czeiciej w warsztatach lakierniczych
spotkaé mozna poglad, ze przy-gotowanie
podioza to ,zto konieczne”. Praktycy
wiedzq jednak, ze dobre przygotowanie
to potowa sukcesu.

Ten, kto zleca wigc wykonanie tych
czynnoéci stabo wykwalifikowanym
pracownikom lub przy uzyciu $redniej
jakosci produktéw, aby w ten sposéb
zaoszczedzi¢ koszty, kalkuluje btednie.
Problemy, ktére z calg pewnoscig
pojawiq sie pozniej, bedg musiaty byé
usunigte — co moze by¢ bardzo drogie.

Dobre przygotowanie jest lepsze niz
podwéjna praca - ostatecznie liczy sie
efekt koncowy.
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