kolejne warstwy: podktadu akrylowego
i systemu koloru lub bezposrednio na
podktad zwiekszajacy przyczepno$¢ ema-
lii akrylowej badz farby bazowej i nastep-
nie lakieru bezbarwnego.

W przypadku elementéw z aluminium
istnieje konieczno$¢ usuniecia z ich po-
wierzchni warstwy tlenkéw (powstajacych
na skutek oksydacji), ktére powodujg
ostabienie przyczepnosci warstw lakierni-
czych. Zalecana procedura przygotowaw-
cza: odtfuszczenie za pomoca zmywacza
do usuwania silikonu; obrébka maszyno-
wa na sucho papierem o gradacji P240
(krawedzie i zakamarki dokfadnie zmato-
waé za pomocg widkniny Sciernej); po-
nowne odtfuszczenie za pomocg zmywa-
cza do usuwania silikonu.
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W technologii gwarancyjnej mozemy
zastosowac dwie alternatywne metody,
majace na celu doskonatg przyczepnosé¢
i dodatkowe zabezpieczenie antykorozyj-
ne: natozenie warstwy podktadu epoksy-
dowego lub natozenie warstwy podktadu
reaktywnego, a nastepnie podktadu akry-
lowego.

Kolejny etap to wyréwnanie ewentu-
alnych defektéw za pomocg szpachlowki
poliestrowej, wysuszenie i wyszlifowanie
szpachléwki maszynowo na sucho papie-
rem o gradacji wstepnej P120 i wykan-
czajgcej P220-P240. Potem konieczne
jest doktadne wydmuchanie pyfu z rys
szlifierskich i odttuszczenie za pomoca
zmywacza do usuwania silikonu.

W technologii gwarancyjnej obowigz-
kowe jest natozenie cienkiej warstwy pod-
kfadu epoksydowego w miejscach, gdzie
byfa aplikowana szpachléwka (doskonata
izolacja — zabezpieczenie przed otokami,
przebitkami ze szpachléwki).
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Potem w celu wyréwnania powierzchni
nakfadamy podkfad wypetniajacy, ktéry
po wysuszeniu szlifujemy mechanicznie
na sucho papierami o gradacji wstep-
nej P280-P320 i wykanczajgcej P400
i P500, i znéw odttuszczamy za pomocg
zmywacza do usuwania silikonu przed na-
tfozeniem warstwy dekoracyjnej (baza lub
emalia akrylowa) i lakieru bezbarwnego
(tylko dla systemu bazowego).

W przypadku elementow z niepowle-
kanej stali bardzo wazne jest zapewnie-
nie odpowiedniego stopnia ochrony an-
tykorozyjnej (zalecane uzycie podkfadu
epoksydowego lub podktadu reaktywnego
w pofaczeniu z podktadem akrylowym).
Zalecana procedura przygotowawcza za-
sadniczo nie rozni sie od technologii sto-
sowanej przy elementach aluminiowych,
z tym ze do przygotowania podtoza uzy-
wamy papieru o gradacji P180 — obrébka
maszynowa na sucho (krawedzie i zaka-
marki trzeba doktadnie zmatowac za po-
mocg widkniny $ciernej).

Szpachlowanie przed gruntowaniem
jest zdecydowanie niedopuszczalne przy
technologiach gwarancyjnych. Warstwa
podktadu ma za zadanie zapewnienie
wiasciwosci antykorozyjnych, ktére w pro-
cesie fabrycznym sg uzyskiwane w wy-
niku procesu fosforanowania cynkowego
i kataforezy. W praktyce bywa réznie,
tzn. w wiekszosci (ponad 90%) napraw
szpachléwka jest naktadana bezposrednio
na gofg blache. Z punktu widzenia przy-
czepnos$ci dobra szpachléwka nie ma z tym
najmniejszych problemoéw, gorzej z za-
bezpieczeniem przed korozjg, gdyz szpa-
chléwka nie ma w swoim skfadzie zadnych
dodatkéw antykorozyjnych. Wiekszo$¢ la-
kiernikéw pracujacych metoda ,jutro giet-
da” lub ,gwarancja do bramy” ze wzgledéw
ekonomicznych (czas pracy i koszt podkta-
du) etap podktadowania pomija, cho¢ row-
nie czesto zdarza sie to w dobrych serwi-
sach ze wzgledu na ,brak czasu”.

Czy zrezygnowa¢ ze szlifowania na
mokro? Przy obecnym rozwoju techno-
logii lakierniczych mozliwa jest catkowi-
ta rezygnacja ze szlifowania na mokro.
Z catg pewnoscig nigdy nie powinno sie
szlifowaé na mokro szpachli poliestro-
wych i natryskowych z powodu ich wyso-
kiej higroskopijnosci (zdolno$ci do wchta-
niania wody). Na pewno tez nie mozna

zaleca¢ techniki szlifowania na mokro do
warsztatéw o duzej mocy przerobowej ze
wzgledu na duzg czasochtonno$¢ proce-
su suszenia. Szlifowanie na mokro jest
jednak odpowiednig technikg usuwania
mniejszych defektéw juz utwardzonej
powtoki.

Btedy najczesciej popetniane przez
lakiernikéw podczas przygotowywania
powierzchni to: stosowanie papierow
0 zbyt duzej gradacji oraz niewtasciwe
jej stopniowanie. Na przykfad lakiernik
konczy obrébke szpachlowki poliestrowej
i powierzchni dokota szpachlowki papie-
rem P120-P150 i prébuje pdzniej zala¢
powstate warstwy grubymi warstwami
podkfadu albo na poczatku robi gtebokie
rysy papierem np. P120 i pézniej probu-
je je zagtadzi¢ papierem np. P320. Prze-
skok w gradacji nie moze by¢ wiekszy niz
0 100, czyli po papierze o gradacji P120
powinien by¢ papier o gradacji P220.

Kolejny btad wystepujacy przy aplika-
cji warstw podktadowych powoduje tzw.
siadanie produktéw (szczegdlnie pod-
ktadéw). Zte przygotowanie powierzch-
ni i préba ,zamaskowania” 5-6 grubymi
warstwami podkfadu wypetniajgcego, do-
datkowo rozcienczonego ,uniwersalnym
rozcienczalnikiem” dobrym na wszystko,
czyli nitro, kohczy sie z reguty zawsze tak
samo. Rozcienczalnik uwieziony w pod-
kfadzie (za krotkie odparowanie miedzy
warstwami, szybkie nitro, podsuszanie po-
wietrzem z pistoletu) predzej czy poézniej
bedzie prébowat sie uwolni¢, a efektem
tego jest wtasnie to ,siadanie”.

Czestym btedem jest tez zte przygoto-
wanie samego podktadu pod warstwe de-
koracyjng lub podkfad ,mokro na mokro”
i widoczne po aplikacji rysy na podkfa-
dzie. Warto wiedzie¢, ze obrébka reczna
powierzchni $rednio pozostawia rysy dwa
razy wieksze w poréwnaniu z obrébkg me-
chaniczna, a jesli obrabiamy na mokro,
rysa jest jeszcze wieksza. Nalezy pamie-
ta¢, ze warstwy lakiernicze sg w stanie
zakry¢ ryse o okreslonej wielkosci. Na
przykfad podktad ,mokro na mokro” jest
w stanie zakry¢ ryse o wielkosci 5-5,5 um
uzyskiwang przy szlifowaniu maszyno-
wym papierem P320, farba bazowa jest
w stanie zakry¢ ryse 4-5 um, uzyskang
przez szlifowanie maszynowo na sucho
papierem z zakresu P400-P500. |
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