BLEDY I WADY LAKIERNICZE

Poprawne lakierowanie
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W ponad 90% przypadkéw przyczyng
wady jest niewtasciwe postepowanie
lakiernika oraz czynniki, na ktére on
lub warsztat majg bezpo$redni i realny
wplyw. Tylko niewielka czes$¢ problemow
z powtokami wynika ze ztej jako$ci mate-
riatu lakierniczego lub wady produkcyjnej
podtoza.

Przyczyne powstania wady czesto
mozna rozpozna¢ wzrokowo podczas
ogledzin. W przypadkach szczegdlnych,
np. w procesie reklamacyjnym, zleca sie
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analize fizykochemiczng powfoki, ktéra
ujawni wszystkie bfedy popetnione pod-
czas aplikacji. Niestety, metoda ta jest
czasochtonna i kosztowna.

Wiasciciel marki Glasurit, jako $wia-
towy producent lakieréw, publikuje ilu-
strowany przewodnik z doktadnymi in-
formacjami o przyczynach, zapobieganiu
i sposobach usuwania konkretnych wad
(glasurit.com/pl/wady-powlok-poradnik-
techniczny), do ktérego odsyfamy wszyst-
kich zainteresowanych.

WADY POWLOK STANOWIA ZMORE WIELU SERWISOW LAKIERNICZYCH.
KATALOG MOZLIWYCH DEFEKTOW WYDAJE SIE NIEWYCZERPANY, A KOSZTY
ZWIAZANE Z POPRAWKAMI SA Z REGULY WYZSZE OD WARTOSCI UZYTYCH
MATERIALOW. DUZA JEST ROWNIEZ SKALA KOMPLIKACJI PODCZAS USUWANIA
WAD, A CIERPI NA TYM ZAROWNO WIZERUNEK LAKIERNI, JAK I JE] BUDZET

WIEDZA I UMIEJETNOSCI ZDOBYTE PODCZAS SZKOLEN NAJSKUTECZNIE] ZABEZPIECZAJA PRZED POPEELNIANIEM BLEDOW
LAKIERNICZYCH

Tutaj skoncentrujemy sie na kilku istot-
nych czynnikach ogdlnych, powodujgcych
powstawanie defektéw powtok.

Wilgotno$¢ i temperatura

Obie te zmienne majg zasadniczy wptyw
na jako$¢ powfoki. Optymalne warunki
do lakierowania to: 20°C i 50-60% wil-
gotnosci powietrza. Dobrze wykonana
powtoka jest szczelna, lecz zachowuije sie
jak potprzepuszczalna membrana. Nie-
wielkie ilosci naturalnej wilgoci zawartej
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w powietrzu sg przez nig wchtaniane
i ulatniajg sie bez $ladu. Lecz gdy wyste-
puje jej nadmiar — wilgo¢ wnika miedzy
warstwy powfoki, co bez odpowiedniego
przemywania i wygrzewania podfoza
prowadzi do powstania pecherzy oraz
korozji. Roztwory soli obecne w powtoce
(pochodzace np. ze szlifowania czy potu
z rgk) nie sg w stanie odparowac, a przyj-
mujgc dodatkowg wode z zewnatrz —
zwiekszajg swa objetos¢. Wytworzone
ci$nienie osmotyczne moze unie$¢ po-
wtoke, co objawia sie powstaniem pe-
cherzy i ostabiong przyczepnoscig. Warto
stosowa¢ zmywacze wysokiej jakosci na
kazdym etapie prac oraz podczas wy-
konywania czynnosci przygotowawczych
uzywac rekawic winylowych. W ofercie
marki Glasurit znajdujg sie: doskonaty
zmywacz wstepny (541-5/700-10), zmy-
wacz do stosowania bezposrednio przed
aplikacjg lakieru bazowego (700-1) i spe-
cjalistyczny zmywacz do tworzyw sztucz-
nych (541-30).

Za niska temperatura potrafi catkowicie
zablokowac proces schniecia i utwardza-
nia. Dotyczy to np. produktéw na bazie
zywic epoksydowych, w ktérych ponizej
12°C, z przyczyn chemicznych, nie moze
nastgpi¢ prawidfowe sieciowanie. Zaden
rodzaj materiatu lakierniczego stosowane-
g0 W renowacji pojazdéw nie lubi chtodu.
Schniecie w temperaturach ponizej 15°C
wydfuza sie w postepie geometrycznym,
a jako$¢ finalnej powfoki, ktéra zbyt dtu-
g0 pozostaje ,otwarta”, jest niska. Chtéd
sprzyja kondensowaniu sie wilgoci, zwiek-
sza liczbe wtragcen, ktére potem trzeba
usuwac, oraz pogarsza rozlewnos¢ pro-
duktéw lakierniczych. Nalezy zadbaé, by
temperatura w lakierni byta najblizsza wa-
runkom idealnym. Warto réwniez siegac
po markowe produkty, np. Glasurit grunt
283-150, podkfady do szlifowania z serii
285-7xx i lakier bezbarwny, przygotowane
z szybkimi utwardzaczami i rozcienczalni-
kami albo przyspieszaczem.

Z kolei temperatura za wysoka oznacza
przede wszystkim problemy ze zbyt szyb-
kim podsychaniem warstw i odkurzem.
Potrzeba duzej starannosci i do$wiadcze-
nia, aby dobra¢ mieszanke zachowujgcag
sie w takich warunkach prawidtowo i by
jej aplikacja nie byta ,sucha”. Wysoka
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ZMYWACZE Z OFERTY GLASURIT: WSTEPNY (541-5 ORAZ 700-10), DO PRZE-
MYWANIA PRZED NAKEADANIEM LAKIERU BAZOWEGO (700-1) I DO TWORZYW

SZTUCZNYCH (541-30)

temperatura jest czynnikiem, na ktéry la-
kiernia nie ma wptywu, dlatego Glasurit,
oprocz wolnych utwardzaczy i rozcien-
czalnikéw przeznaczonych do podkfaddw
i lakierow bezbarwnych, oferuje specjalne
zywice i rozcienczalnik do koloréw ba-
zowych (M4 SLOW/E3 SLOW). Produk-
ty te powodujg, ze warstwa bazy dfuzej
pozostaje otwarta i ziarno metaliczne ma
wiecej czasu na prawidtowe ufozenie sie
w powtoce.

Nie wolno tez zapomina¢ o rdzni-
cach temperatur, ktére zawsze oznaczajg
wzmozone tworzenie wilgoci. Materiat
lakierniczy, otoczenie i lakierowane pod-
toze powinny mie¢ zblizong, wyréwnang
temperature. Przyktadowo: karoseria sa-
mochodu pozostawionego w chtodng noc
na zewnatrz dopiero po dwdéch godzinach
wygrzewania osigga temperature pokojo-
wg. Zbyt wczesne rozpoczecie aplikacii,
gdy hala i mieszalnia sg ogrzewane, ozna-
cza, ze roznica temperatur miedzy pro-
duktem i powietrzem a podfozem siegnie
kilkunastu stopni Celsjusza. Tymczasem
juz 1,8°C réznicy temperatur przy 20°C
i 90% wilgotnosci powietrza wystarczy
do powstania filmu rosy miedzy podtozem
a powtoka.

Odttuszczanie

Wybdr odpowiedniego preparatu i jego
prawidtowe zastosowanie zapobiega kfo-
potom. W lakierni nie powinno by¢ miej-
sca dla benzyny ekstrakcyjnej (jest ttusta,
a wiec dziata odwrotnie od zamierzonego
celu) ani dla rozpuszczalnikéw nitro (sg
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PODKEAD DO SZLIFOWANIA (285-730)
I GRUNT (283-150)

zbyt agresywne chemicznie i za szybko
odparowujg, pozostawiajac zanieczysz-
czenia na podfozu). Dlatego w kazdej
technologii lakierowania dostepnych jest
kilka zmywaczy, np.:
> wstepny (usuwa ttuszcz, smote i wosk);
p do przemywania miedzy warstwami
(usuwa ttuszcz, $lady soli i zapylenie);
» do tworzyw sztucznych (usuwa sub-
stancje antyadhezyjne, dziata anty-
statycznie).
Zmywacz najlepiej naktada sie atomize-
rem, a przemywanie wykonuje sie z uzy-
ciem dwadch $wiezych czysciw. Pierwsze
zbiera zabrudzenia, a drugie wyciera
podfoze do sucha. Po przemyciu element
powinien przez kilka do kilkunastu minut
swobodnie odparowywac.

Szlifowanie na mokro

Bywajg sytuacje, w ktérych szlifowanie
na mokro jest koniecznoscia. Do tego celu
uzywa sie czystej wody oraz np. wtdkniny
$ciernej, po czym starannie sptukuje wodg
(najlepiej odsolong) i osusza. Szpachli nie

szlifuje sie na mokro, gdyz jest ona ma- -
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