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zaprojektowana instalacja z osuszaczem
i zestawem filtrdw. Najprostszym sposo-
bem na sprawdzenia jakosci powietrza
jest proba lusterkowa, niewymagajaca
zadnych kosztéw. Wystarczy skierowac
sprezone powietrze przez kilka minut na
lusterko i nastepnie obejrze¢ jego po-
wierzchnie,
formacje o stanie instalacji. W swojegj
dtugoletniej praktyce instruktora czesto
spotykam sie z zaniedbaniami systemu
sprezonego powietrza i pistoletu, ze zbyt
rzadkg ich kontrolg i serwisowaniem.

Gféwne wady powstajgce w wyniku
niesprawnos$ci sprzetu to nieréwnomierne
rozfozenie lakieru bazowego (tzw. chmur-
kowanie), kratery, oczka silikonowe i zma-
towienie powierzchni lakieru bezbarw-
nego. Wszystkie wymagaja ponownego
lakierowania, a koszty tym spowodowane
moga Panstwo skalkulowa¢ sami...

by otrzymac pierwszg in-
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Btedy nowej generacji
Chyba nie ma na $wiecie lakiernika, ktéry

nigdy nic nie poprawiat na naprawianym
samochodzie. Do$wiadczone oko niemal
po kazdej naprawie znajdzie jakie$ $lady
dziatalnosci lakiernika. Strony WWW i ka-
talogi firm produkujacych materiaty lakier-
nicze petne sg informacji na temat wad la-
kierniczych — przyczyn ich powstawania,
zapobiegania i usuwania. Nie ma sensu
po raz kolejny na tamach czasopisma pu-
blikowac¢ cafej ich listy — skoncentrujemy
sie wiec tutaj na kilku, z ktérymi najcze-
Sciej spotykamy sie podczas szkolen czy
spotkan z klientami.

Wiele btedéw lakierniczych znanych
jest od bardzo dawna. Inne zwigzane
sg przede wszystkim ze zmianami tech-
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nologicznymi, ktére trwajg od kilku lat,
a przede wszystkim od wejécia w zycie
unijnej dyrektywy ograniczajacej emisje
lotnych zwigzkdw organicznych.

Jednym z rodzajéw produktow, ktérych
wprowadzeniu na rynek towarzyszyto spo-
ro probleméw w warsztatach, byty lakiery
0 bardzo wysokiej zawartosci czesci sta-
tych (LZO<420g/l). Majg one duzo wyz-
szg lepko$¢ niz produkty klasy MS czy HS,
do ktérych przez lata przyzwyczaili sie la-
kiernicy. W efekcie, bardzo tatwo jest przy
ich uzyciu znacznie przekroczy¢ zalecang
grubo$¢ powtoki. Po pierwsze, tracimy
przez to wydajno$¢ tego typu lakierdw,
gdyz dodatkowe kilkadziesigt mikrondw
grubosci to zwyczajnie pienigdze wyrzuco-
ne w bfoto. Po drugie, zbyt gruba warstwa
bezbarwna moze zmienia¢ kolor bazy
metalicznej czy pertowej (efekt soczew-
ki — grubsza warstwa lakieru optycznie
powieksza ziarno). Kolejny problem — to
schniecie, ktére drastycznie wydtuza sie
wraz z kazdym niepotrzebnym mikronem
grubosci. No i w skrajnym przypadku,
szczegllnie jesli lakier po aplikacji byt od
razu wygrzewany, moze pojawic sie jego
gazowanie. Ta wada lakiernicza spowodo-
wana jest zbyt szybkim uwalnianiem sie
rozcienczalnikow. Ryzyko jej powstawa-
nia ro$nie wraz z temperaturg i gruboscia
warstwy, a co najgorsze — nie da sie jej
usung¢ przez polerowanie czy inne, tak
lubiane przez lakiernikéw ,dziatania ma-
skujagce”. Jedyng metodg naprawy jest so-
lidne zeszlifowanie lakieru oraz ponowne
malowanie.

Obecnie problemy z lakierami typu
VHS zdarzaja sie juz rzadziej, poniewaz
lakiernicy juz sie do nich przyzwyczaili.

—

LAKIER KLASY VHS ZAPEWNIA PIEKNY
WYGLAD I TRWALOSC POWLOKI,

DLA WIELU LAKIERNIKOW JEST JEDNAK
DUZYM WYZWANIEM

Jednak kilka lat temu do$¢ czesto trafiaty
do nas uwagi dotyczace tego typu produk-
téw, gdzie problemem byfo zazwyczaj ga-
zowanie. W wielu przypadkach regularnie
przekraczano 100 um grubo$ci warstwy,
a rekordzici dochodzili nawet do 150 mi-
kronow! Najprostszym rozwigzaniem dla
lakiernikow dopiero zaczynajacych prace
z lakierami VHS jest zmiana dyszy w pi-
stolecie. W wiekszosci lakierni przez lata
standardem byto 1,4 mm, obecnie cze-
$ciej kupuje sie pistolety z dyszg 1,3 mm.
Do lakierow typu VHS wystarczy uzy¢
1,2 mm, co zmniejsza ilo$¢ naktadanego
lakieru o ok. 25% w poréwnaniu z dy-
szg 1,4 mm, wiec momentalnie maleje
ryzyko przekroczenia zalecanej grubosci
warstwy.

Kolejnym nowoczesnym produktem
niosacym ryzyko wystgpienia wad sg
bazowe lakiery wodorozcienczalne. Tutaj
znéw gtéwnym czynnikiem ryzyka jest
mate dos$wiadczenie. Czas schniecia tych
lakieréw zalezy w bardzo duzym stopniu
od wilgotno$ci powietrza: jesli jest ona
wysoka, a warsztat nie posiada dobrej
wentylacji — moze on by¢ bardzo dtugi.
A poniewaz lakiernikom zazwyczaj bar-
dzo sie spieszy, czesto zdarza sie, ze la-
kier bezbarwny naktadany jest na nie do
konca wysuszong baze. W efekcie moz-
liwe jest matowienie lakierow bezbarw-
nych, gazowanie, a w skrajnym przy-
padku nawet utrata jego przyczepnosci.
Drugim problemem zwigzanym z pracg
bazami wodnymi jest kolor. Nie da sie go
oceni¢ na mokrej warstwie, wielu lakier-
nikdw nie lubi ,traci¢” czasu na natryski
prébne — wiec dopiero po skonczonym
malowaniu przekonuja sie, ze efekt ich

TAKI WYGLAD POWLOKI TO JUZ NA
SZCZESCIE RZADKI WIDOK. TO EFEKT
ZASTOSOWANIA BARDZO NISKIEJ JAKOSCI
MATERIALOW [ WIELU BLEDOW PODCZAS
APLIKAC]I
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pracy widoczny jest nawet po ciemku...
Zwigzane jest to rowniez z tym, ze bazy
wodorozcienczalne sg znacznie bardziej
wrazliwe na metode aplikacji, niz kon-
(rozcienczalnikowe). Na
kolor majg tu wptyw: grubos¢ warstwy,
rodzaj uzytego pistoletu, ci$nienie itp.
Kazde odstepstwo od zalecen producenta
bazy zazwyczaj konczy sie Zle... Zaradzi¢
temu mozna wifasnie dzieki natryskom
prébnym. Pozwalajg one oceni¢, jak dany
kolor zachowa sie w warunkach naszej
lakierni, nanoszony reka i pistoletem
konkretnego lakiernika.  Dodatkowym
bonusem jest mozliwo$¢ tworzenia wta-
snej biblioteki koloréw, czesto spotykanej
w porzadnych warsztatach.

Nie$miertelnym  problemem  wielu
warsztatow jest osiadanie powtoki, be-
dace efektem skurczu podczas wysycha-
nia i utwardzania. Dotyczy to gtéwnie
szpachléwek poliestrowych i podktaddw.
Podstawowg przyczyng jest zazwyczaj
ped lakiernikéw do potaniania i przyspie-
szania pracy. Stosowanie nieoryginalnych
rozcienczalnikdw (na czele z krélujgcym
w wielu lakierniach nitro), niewystarcza-
jace wysuszenie produktu przed obrébka,
stosowanie zbyt agresywnych papieréow
Sciernych — zazwyczaj konczg sie ,piek-
nymi” rysami, widocznymi na powierzch-
ni lakieru juz po skonczonej naprawie.
Najtatwiej takie wady mozna znalez¢
w dowolnym autokomisie sprzedajgcym
Lbezwypadkowe auta z Niemiec”, cho-
ciaz niejednokrotnie spotkatem sie juz
z podobnymi niedorébkami prosto z ASO
znanych marek. Niestety, jedyng mozliwo-
$cig naprawy takiej powtoki jest ponowne
lakierowanie.

To tylko trzy wybrane przyktady bfedow
lakierniczych. Analize pozostatych kazdy
zainteresowany bez problemu znajdzie

wencjonalne

w Internecie. Wazniejsze tutaj wydaje mi
sie podkreslenie, jak bardzo istotne jest
poprawne stosowanie technologii zaleca-
nej przez dobrego producenta materiatow
lakierniczych. Niestety, polski rynek zala-
ny jest tanimi wyrobami ,Made in EU".
Brak na ich etykietkach jakichkolwiek
informacji o producencie jest nie tylko
sprzeczny z polskim prawem, ale réwniez
powinien by¢ ostrzezeniem o niskiej jako-
$ci produktu (sam producent sie do niego
nie przyznaje!).
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Pomimo zastosowania wszystkich mozli-
wych $rodkéw ostroznosci oraz doswiad-
czonego zespotu posiadajgcego wszelkg
niezbedng wiedze, btedy w czasie napra-
wy powtok lakierowanych wydaja sie by¢
nieuniknione. Niektére wady pojawiajg sie
bezposrednio przy naprawie, inne bedg

widoczne dopiero po pewnym czasie.
W kazdym przypadku jednak — jesli wada
juz sie pojawita — wazne jest, aby umie¢
ja zidentyfikowa¢, zna¢ przyczyny jej po-
wstania oraz wiedzie¢, jak jg usung¢.
Najwiecej btedéw zwigzanych jest
z procesem przygotowania podtoza. Ba-
zujac na naszych doswiadczeniach, moz-
na z pewnoscia stwierdzi¢, iz okoto 80%
wad lakierniczych jest $cisle powigzane
z takimi operacjami, jak niedokfadne
odtfuszczanie powierzchni, niewtasciwe
szlifowanie, niezachowanie zalecanych
czas6w odparowania oraz utwardzania
poszczegblnych produktéw. Bardzo czesto —
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