BLEDY I WADY LAKIERNICZE

b zbyt duza grubo$¢ warstwy, niewy-
starczajacy czas schniecia miedzy
warstwami (zbyt intensywne nakfada-
nie podkfadéw moze uwiezi¢ rozpusz-
czalniki i powodowa¢ pekanie);

b nieodpowiednie przygotowanie po-
wierzchni;

b za szybko rozpoczety proces suszenia
bez odparowania koncowego.

Zapobieganie:

b starannie oczysci¢ powierzchnie;

b wybra¢ odpowiedni rozcienczalnik do
warunkow aplikacji;

b stosowac zalecane czasy odparowania
miedzywarstwowego;

b aplikowa¢ rekomendowang grubo$c¢
warstwy;

b stosowac sie do zalecen zawartych
w karcie techniczne;j.

Usuwanie:

b jesli uszkodzenia sg znaczne, nalezy
usuna¢ wszystkie warstwy w zalez-
nosci od gtebokosci wady, nastepnie
zaczg¢ aplikacje od poczatku.

Polerowanie

Bardzo drobne zadrapania pozostajgce
na powierzchni powtoki po procesie po-
lerowania.

Przyczyny:

b warstwa wierzchnia nie zostata w pet-
ni utwardzona;

» zbyt duza gradacja papieru $ciernego;

p nieumiejetne polerowanie.

Zapobieganie:

b poprawnie utwardzi¢ wierzchnig war-
stwe, a w razie potrzeby, powtdrzy¢
cykl suszenia;

b stosowac wtasciwy papier Scierny.

Usuwanie:

b jesli warstwy nie zostaty przeszlifowa-
ne na krawedziach, ponownie wypo-
lerowac;

b jesli wada nie zostanie usunieta lub
warstwa wierzchnia zostanie przecie-
ta, nalezy przeszlifowa¢ i ponownie
polakierowac.

Plamy wodne

Ogblne matowienie, powierzchnia w pla-

mach.

Przyczyny:

» Swiezy, niedostatecznie utwardzony
lakier;

» zbyt gruba warstwa, za krétki czas su-
szenia;

» zastosowanie nieodpowiedniego roz-
cienczalnika;

» niewtasciwy utwardzacz lub zte pro-
porcje mieszania.

Zapobieganie:

» umy¢ samochdd w cieniu, catkowicie
wytrze¢ do sucha;

» postepowaé zgodnie z zaleceniami
technicznymi.

Usuwanie:

» usungc $lady przez polerowanie;

b w razie potrzeby przeszlifowac i po-
nownie polakierowac.

Zacieki

Zacieki lakieru lub podktadu na piono-

wych powierzchniach.

Przyczyny:

> nieprawidtowa lepko$¢ natrysku, czas
odparowania i grubo$¢ warstwy;

> nieodpowiednie ustawienie pistoletu

lakierniczego;

niewfasciwy rozcienczalnik;

» zbyt duzo rozcienczalnika;

b zte o$wietlenie w kabinie lakiernicze
i zbyt mate natezenie $wiatta;

b zanieczyszczenia na  powierzchni
(olej, smar itp.);

» zbyt niska temperatura otoczenia i pa-
nelu podczas aplikacji;

» niskie cisnienie pracy pistoletu nie
rozbija mieszanki podczas aplikacji.

v

Zapobieganie:

» przed ponowng aplikacjg ogrza¢ ob-
rabiang powierzchnie do temperatury
pokojowej;

p utrzymywac statg temperature pod-
czas aplikaciji;

» dostosowac sie do zalecanych usta-
wien pistoletu, techniki aplikacji, cis-
nienia roboczego;

» stosowac zalecane czasy odparowania
miedzywarstwowego;

» dobra¢ odpowiedni rozcienczalnik;

p stosowac sie do zalecen zawartych
w karcie technicznej produktu;

» zainstalowa¢ odpowiednie o$wietlenie
w kabinie lakierniczej;

b sprawdzi¢ stan techniczny pistoletu
lakierniczego.

Usuwanie:

) obszar objety wada nalezy pozostawi¢
do catkowitego utwardzenia, nastep-
nie przeszlifowa¢ i ponownie polakie-
rowac.

Wolne schnigcie

Proces lakierowania i schniecie trwa

o wiele dtuzej, niz podano w karcie tech-

nicznej.

Przyczyny:

p Zle dobrany utwardzacz;

» niewtasciwe proporcje mieszanych
skfadnikéw;

» ciezka aplikacja;

» zfe warunki suszenia;

b niewystarczajacy czas odparowania
miedzywarstwowego.

Zapobieganie:

p uzywa¢  zalecanych  utwardzaczy
zgodnie z kartg techniczng;

) zastosowaé zalecang grubos¢ war-
stwy;

b przestrzega¢ zalecanych czaséw od-
parowania miedzywarstwowego;

» poprawi¢ warunki aplikacji i suszenia.

Usuwanie:

p umiesci¢ pojazd w cieplejszym, do-
brze wentylowanym miejscu. |

FOT. AXALTA

Metalowa wielowartwowa
uszczelka pod gtowice
Victor Reinz

Wzrost osiggow i wartosci momentu obrotowego; zmniejszenie emisji i zuzycia paliwa. Rozwoj
silnikdw spalinowych wyznacza wymogi stawiane nowoczesnym systemom uszczelnien.
Kazdy wzrost ci$nienia zaptonu czy poziomu temperatur zwieksza wartosci naprezen w

uszczelce podgtowicowej. Rozwigzanie doskonate: wielowarstwowa uszczelka metalowa

MLS Victor Reinz

e

3 elementy
70 T nacisku

punktowego Srub

240 bar cisnienia

- -

- 6, 000 cykii zmian

obcigzen / min

uszczelka pod
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