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PRZYGOTOWANIE PODLOZA DO NAPRAWY CZE-
SCIOWE] OBEJMUJE ROZNE RODZAJE OBROBKI
SZLIFIERSKIE]

szlifowanie catej obrabianej powierzchni.
Dlatego ten rodzaj narzedzi stosuje sie do
prac bardziej precyzyjnych. lIstniejg tez
miniaturowe odmiany szlifierek mimo-
Srodowych, przeznaczone specjalnie do
szybkiego wykonywania drobnych napraw
lakierniczych.

W zmechanizowanych szlifierskich na-
rzedziach lakierniczych wykorzystuje sie
naped elektryczny lub pneumatyczny. Przy
obydwu zaleca sie korzystanie z zewnetrz-
nych instalacji odsysania pytéw. Pierwszy
jest niewatpliwie tanszy, lecz drugi pozwa-
la na Izejszg konstrukcje i wiekszg porecz-
nos$¢ analogicznych urzadzen, a poza tym

wszystkie lakiernie sg juz wyposazone
w instalacje sprezonego powietrza.

Pneumatyczne lub elektryczne moze
by¢ réwniez zasilanie rotacyjnych szlifierek
prostych, uzywanych w lakierniach gtow-
nie do napedu szczotek drucianych, kto-
rymi usuwa sie rdze z podfozy stalowych.
Alternatywng metoda jest w tym wypad-
ku piaskowanie, czyli usuwanie rdzy na
skutek erozyjnego dziatania strumieniem
intensywnie nadmuchiwanego piasku lub
ziaren korundu.

Przy korzystaniu ze wszystkich wymie-
nionych tu urzadzen mechanicznych ko-
nieczne jest stosowanie rekawic ochron-
nych, masek zabezpieczajgcych drogi
oddechowe i specjalnych okularéw.

W praktyce lakierniczej zmechanizowa-
ny sprzet szlifierski jest bardzo pozyteczny,
ale w niektorych, szczegdlnych okoliczno-
Sciach (na przykfad przy obrébce krawedzi
elementéw) musi by¢ zastepowany trady-
cyjnymi klockami do recznego szlifowania
papierem $ciernym. Nowsze odmiany tych
prostych narzedzi wyposazane sg w Syste-
my odsysania pytu wspétpracujace z ze-
wnetrznymi zrédtami podci$nienia.

Materiaty $cierne

Do prac lakiermiczych uzywa sie niemal
wytacznie tzw. nasypowych materiatow
Sciernych, w ktérych warstwa ziaren ko-
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rundowych lub karborundowych przy-
klejona jest do papierowego, ptéciennego,
wiokninowego badz gabczastego nosnika.
Ksztaft tych no$nikéw przystosowany jest
do wspotpracy z ptytg lub rolkami kon-
kretnego narzedzia napedzajacego. W pa-
pierach $ciernych przeznaczonych do
szlifowania na mokro uzywane sg wodo-
odporne nosniki i kleje mocujgce ziarna.

Materiaty te dobierane sg do konkret-
nych zadan pod wzgledem wielkosci zia-
ren Scierniwa oraz gestosci ich roztozenia
na powierzchni nosnika. Cecha ta jest
catkowicie znormalizowana i wyrazana
systemem oznaczen kodowych drukowa-
nych na jego rewersie. Numer poprzedzo-
ny literg P jest tym wiekszy, im ziarna sg
drobniejsze i gesciej rozmieszczone.

Dlatego materialy o niskich numerach
znajdujg zastosowanie przy obrdbce zgrub-
nej, najbardziej wydajnej, lecz pozostawia-
jacej powierzchnie najmniej gfadka, pokrytg
siecig stosunkowo gtebokich rys. Najwyzsze
numery zapewniajg maksymalng gtadkos¢
przy minimalnej wydajnosci. Do pozadanej
gtadkosci dochodzi sie wiec stopniowo po-
przez wielokrotne szlifowanie tych samych
miejsc materiatami o coraz wyzszych nu-
merach ziarnistosci, na przyktad w kolejno-
$ci: 80, 150, 240, 320, 500.

Do usuwania starych powtok lakier-
niczych lub przeszlifowania metalu dla

SCHEMAT RUCHOW ROBOCZYCH MATE-
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bardzo grube (P40-P80)

grube (P120-P180)

drobne (P200-P320)

bardzo drobne (P400-P600)

KLASYFIKACJA MATERIALOW SCIERNYCH WEDLUG WIELKOSCI I ROZMIESZCZENIA ZIAREN SCIERNIWA

zwiekszenia przyczepnosci warstwy pod-
ktadowe optymalna jest ziarnisto$¢ 40-80.
Szlifowanie miejsc wyréwnanych szpa-
chléwka wymaga materiatow w zakresie
ziarnistosci 120-240, pokrytych wypet-
niaczem: najpierw 320, a potem 400-
600, a matowanie starych powtok pod do-
datkowg warstwe lakieru 800-1000 (przy
tzw. cieniowaniu nawet 2000-4000).

Ochrona antykorozyjna

W naprawach lakierniczych do zabezpie-
czenia oczyszczonego podifoza metalowe-
go przed Kkorozjg stosuje sie odpowiednie
materiaty podktadowe, naktadane na gotg
blache. Najlepsze efekty dajag pod tym
wzgledem podkfady reaktywne zawierajg-
ce kwas fosforowy lub jego sole, ktérych
wifasciwosci  odrdzewiajgce dodatkowo
zwiekszajg ich przyczepno$¢ do podtoza.
Watpliwosci budzi¢ moze stosowane przez
niektérych lakiernikow — wyréwnywanie
czystej blachy szpachldwka pokrywang
nastepnie materiafem podktadowym. Pod-
ktady reaktywne tworzg warstwy o bar-
dzo matej grubosci, wiec dla lepszego
przywierania nastepnych warstw powtoki
wskazane jest dodatkowe pokrycie innym
rodzajem materiatu gruntujgcego (zwykle
akrylowym lub epoksydowym).

Nowe elementy z tworzyw sztucznych
Z punktu widzenia wtasciciela pojazdu wy-
miana uszkodzonych czeéci plastikowych
bywa dzi$ przewaznie bardziej optacalna
niz ich naprawa, cho¢ jest ona czesto cat-
kiem realna pod wzgledem technicznym.
Wyjatek stanowig tu jedynie przypadki
drobnych ubytkéw lub zadrapan. Nato-
miast profesjonalne przygotowanie takich
nowych elementéw do lakierowania jest
dla ustugowej lakierni do$¢ kfopotliwe.
Podczas ich produkcji stosowane sg
bowiem rozmaite $rodki antyadhezyjne,
zapobiegajgce przywieraniu tworzywa do
form. Srodki te utrzymuja sie potem trwa-

KOLEJNOSC

UZYCIA .
MATERIALOW

SZLIFIERSKICH PBO

Usuwanie lakieru /
przeszlifowanie metalu

Przeszlifowanie przed
natozeniem szpachli

Szlifowanie szpachli

Przeszlifowanie powierzchni
sasiadujacej

Szlifowanie wypetniacza
ZASTOSOWANIA

MATERIALOW  Matowanie powierzchni
SCIERNYCH sasiadujacej wtacznie
W PRACACH z wypetniaczem

LAKIERNICZYCH —
Szlifowanie strefy przejscia

le na powierzchni gotowych produktow,
a w niektdérych technologiach takze w we-
wnetrznej strukturze formowanej
Utrudniajg wiec lakierowanie, izolujgc pod-
foze od nanoszonej na nie powfoki, ktéra po
stwardnieniu zaczyna odpryskiwac, gdyz
potozona zostata nie na podtozu, lecz na
cienkiej warstwie $rodka antyadhezyjnego.
Dlatego w przygotowawczej fazie prac na-
lezy tego rodzaju $rodki catkowicie usungé.

W tym przypadku wyrobow zawie-
rajgcych $rodki antyadhezyjne w swym
wewnetrznym sktadzie konieczne jest ich
dtugotrwate wygrzewanie, by niepozada-
ne preparaty wydostaty sie na zewnetrz-
ng powierzchnie. Potem musi nastgpi¢
ich intensywne, wielokrotne czyszczenie
powierzchniowe przy uzyciu specjalnego
papieru i sptukiwanie (réwniez kilkakrot-

masy.

ne) $wiezym $rodkiem czyszczacym za
pomocg pedzla. Mozna tez uzy¢ do tego
celu urzadzenia do mycia ci$nieniowego.
Elementy zanieczyszczone tylko na
powierzchni czysci sie podobnie, lecz bez
fazy wygrzewania. Po oczyszczeniu mozna
przystapi¢ do gruntowania $rodkami prze-
widzianymi przez producenta dla danego

ultra drobne (P800-P4000)

o o

Miejsce naprawiane Elementy nowe

P40-80
P120-180

P120-240
P280-320
P240-320

P320 + P400-600
P800-1000 / ultra drobny

P2000-4000

rodzaju tworzywa. W przypadku nad-
woziowych czesci zamiennych z tworzyw
sztucznych dostarczanych z wytwérni juz
w stanie polakierowanym lub zagrunto-
wanym, mozna przystgpi¢ do nanoszenia
na nie powfoki lakierniczej w odpowiednio
dobranym kolorze, stosujgc sie przy tym
zawsze do wskazan producenta danego
elementu. Niekiedy instrukcje te dotyczag
nie tylko sposobu czyszczenia zagrunto-
wanej juz powierzchni, lecz réwniez ko-
niecznosci ponownego ich wygrzewania
w celu odparowania resztek srodkéw an-
tyadhezyjnych i preparatow czyszczacych
wchtonietych wczesniej przez tworzywo.
Btedem najczesciej popetnianym przy
lakierowaniu plastikow jest uzycie nieod-
powiedniego, zwfaszcza zbyt agresywnego
Srodka czyszczacego. Niektore tworzywa
sztuczne (np. popularne ABS) sg na to
bardzo wrazliwe. Zagrozeniem dla nowej
powtoki jest rowniez niedostateczne wy-
suszenie plastikowego podtoza nasigknie-
tego rozpuszczalnikami. Odparowujg one
bowiem pdzniej w trakcie suszenia lakieru,
powodujac jego odwarstwianie lub per-
foracje. Cdn.
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Usuwanie btedow

Wyréwnanie powierzchni

P1500-2000

Przepolerowanie
strefy przejscia

P2000-4000



