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Ekspert radzi

Lakierowanie 
tworzyw sztucznych

Tomasz Kazakidis 
Technical Representative 
Spies Hecker

Lakierowanie metalowych powierzchni 
nadwozi nie sprawia profesjonalnym la-
kiernikom specjalnych trudności. Proble-
my pojawiają się natomiast podczas reno-
wacji powłok na podłożach plastikowych

We współczesnych samochodach rośnie 
udział elementów wykonywanych z two-
rzyw sztucznych. Powszechnie już stoso-
wane są na przykład plastikowe osłony 
zderzaków, listwy, nakładki na lusterka, 
spoilery itp. Jeszcze więcej jednak jest 
rodzajów tworzyw wykorzystywanych 
jako materiały do produkcji samochodo-
wych części. Najpopularniejsze z nich to: 
PP, PUR-RIM, PP/EPDM, ABS, SAN, PC, 
PA, R-TPU, TPO, PBTP, PUR, PUR mięk-
ka pianka, UP-GF.   

Niektóre tworzywa nie nadają się 
w ogóle do lakierowania. Dotyczy to 
większości materiałów pochodzących  
z  recyklingu. Wobec pozostałych trzeba 
w trakcie obróbki lakierniczej stosować 
specjalne procesy technologiczne. Dla-
tego przystępując do naprawy, należy 
w pierwszej kolejności rozpoznać rodzaj 
tworzywa. Nie jest to trudne, ponieważ 
szanujący się producenci na wewnętrz-
nej stronie każdego elementu podają 
identyfikacyjne oznaczenie materiału.

Podczas typowych napraw lakierni-
czych mamy też do czynienia z trzema 
stanami powierzchni plastikowych ele-
mentów: 
	z pełną powłoką lakierniczą, 
	z fabrycznym gruntowaniem i pod

kładowaniem, 
	w postaci „surowej”, czyli pozbawio-

nej jakichkolwiek pokryć. 
Tworzywa zagruntowane fabrycznie lub 
już lakierowane należy traktować tak 
samo, jak podobnie pokryte podłoża 
metalowe. Inaczej ma się sprawa z pro-
cesem lakierowania surowego tworzywa 
i tym właśnie teraz się zajmiemy. 

Przygotowanie surowego podłoża
Największy kłopot przy takim zadaniu 
sprawia pasta antyadhezyjna, ułatwiają-
ca oddzielenie świeżo wykonanego pla-
stikowego elementu od formy wtryskarki. 

Środek ten zawiera przeważnie tłusz-
cze i silikony, których pozostałości znajdu-
ją się potem zarówno na całej powierzchni 
tworzywa, jak też częściowo w wewnętrz-
nej jego strukturze. Od dokładnego ich 
usunięcia zależy przyczepność jakichkol-
wiek powłok lakierowych. Bezzasadne jest 
użycie rozcieńczalnika nitro do przemywa-
nia takich powierzchni, ponieważ nie po-
siada on odpowiednich właściwości.

Do gamy produktów marki Spies 
Hecker należy specjalnie opracowany 
preparat o nazwie Priomat Kunstoff Ver-
dünnung 8581. Jego właściwości pe-
netracyjne pozwalają mu wnikać w głąb 
mikroporów i mikrowłókien tworzywa. Po 
kilkukrotnym umyciu elementu tym środ-
kiem i każdorazowym wygrzaniu go przez 
60 minut w temperaturze 60°C pasta jest 
całkowicie usunięta. 

Należy również zwrócić uwagę na 
elektrostatykę. Przy wielokrotnym pocie-
raniu tworzywa szmatką, jego powierzch-

nia elektryzuje się i przyciąga pyłki, co ma 
potem negatywny wpływ na ostateczny 
efekt lakierowania. Dobrze jest więc wy-
konywać wszelkie prace przygotowawcze 
z dala od miejsc, w których odbywa się 
szlifierska obróbka szpachli lub podkła-
du, i pamiętać o stosowaniu ściereczki 
przeciwpyłowej. Przed przystąpieniem do 
lakierowania należy stosować elementar-
ne zasady zachowania czystości.

Wykonywanie powłoki
W trakcie tych prac kabina lakiernicza 
musi być czysta i dobrze oświetlona. 
Jej ściany trzeba wcześniej pokryć że-
lem przeciwpyłowym. Bezwzględnie ko-
nieczne jest stosowanie środków ochrony 
osobistej (maska, kombinezon, rękawice, 
okulary). Stojaki użyte do podtrzymywa-
nia malowanych przedmiotów należy od-
muchać czystym sprężonym powietrzem.

Pierwszą warstwę całkowicie nowej 
powłoki powinien tworzyć wypełniacz 

gruntujący Permacron Elastic Haftfüller 
3300, stosowany według instrukcji tech-
nicznej NR 903.1/10/2007–PL, z zacho-
waniem czasów odparowań. Aplikację 
tego materiału należy rozpocząć od ran-
tów i zakamarków, a następnie przejść 
do większych i łatwiej dostępnych po-
wierzchni. Elementy gruntowane fabrycz-
nie wymagają delikatnego zmatowienia 
żółtą włókniną, a następnie przemycia 
preparatem Silikon Entferner 7010.

Potem metodą mokro na mokro na-
kłada się następne warstwy lakierów 
nawierzchniowych. Aplikację lakieru 
bazowego należy również rozpocząć od 
rantów i wgłębień, a następnie przejść 
do większych powierzchni. Do warstwy 
ostatniej (zewnętrznej) należy dodać 
Permasolid Elastic Additiv 9050, aby 
uelastycznić powłokę. Ma to na celu 
przybliżenie parametrów elastyczności 
powłoki i podłoża tworzywa oraz zmniej-
szenie ryzyka odpryskiwania lakieru na 

skutek uderzeń drobnych kamieni. Spo-
sób aplikacji lakieru z tym dodatkiem jest 
taki sam, jak przy nakładaniu poprzed-
nich warstw.

Podczas lakierowania należy prze-
strzegać czasów odparowań, a następnie 
wygrzewać gotową powłokę przez 45 mi-
nut w temperaturze 60°C.

Po zakończeniu naprawy trzeba po-
informować klienta, by nie używał myjki 
ciśnieniowej do mycia świeżo polakie-
rowanych elementów przez minimum  
2 tygodnie.                                         n
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