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Materiat zawiera wybrane informacje ogélne na temat:
szpachlowek, podktadow, lakierow
| materiatow dodatkowych
uzywanych w naprawie lakiernicze.

Przygotowany zostat w oparciu o materiaty szkoleniowe firmy NOVOL.
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Uktad warstw i grubosci w lakierowaniu fabrycznym

6. Lakier bezbarwny, 35-40 um

5. Kolor bazowy, 10-25 um

4. Podktad, 35-40 um

3. Kataforeza, 18-20 um

2. Warstwa fosfore

1. Stal oc y cowana,

Catkowita grubosc¢ powtoki powinna wynosic¢ ok. 100-130 pm
Coraz powszechniej catkowita grubosc¢ powtoki fabrycznej wynosi ok. 70-90 um
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'System renowaciji pojazdoéw

PODKLAD LAKIER
AKRYLOWY BAZA PODKtLAD
ANTYKOROZYJNY

~

o

B —

PODKLAD BLACHA
ANTYKOROZYJNY

SZPACHLOWKA Z

BLACHA SZPACHLOWKA WEOKNEM SZKLANYM

WYPELNIAJACA
SZPACHLOWKA
WYKANCZAJACA
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SZPACHLOWKI
CZESC TECHNOLOGICZNA
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d Funkcja szpachlowek:

- wypetnianie i wyrownywanie podioza
w przypadku duzych uszkodzen karoserii,

Cechy szpachlowek:
- pozwalaja na naktadania grubych warstw,

- zapewniaja szybkie i tatwe szlifowanie,
- gwarantuja dobrg przyczepnos¢ do podioza.




4 Podziat szpachlowek:

Qi

wypetniajgce

Wielkos¢
napetniacza

multifunkcyjne

SZPACHLOWKI

wykanczajgce

witokno szklane

Rodzaj napetniacza

kulki szklane

pyt aluminiowy

Rodzaj zywicy

@ training
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Co to jest szpachlowka ???

g P

1-2% BARWNIK

ZYWICA POLIESTROWA
25-30% szpachlowki
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'Wpiwv wielkosci napetniacza na gtadkos¢ uzyskiwanej powierzchni

Szpachléwka Szpachléwka Szpachléwka
wykanczajaca wypehniajaca MULTIFUNKCZJNA
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Szpachlowki WYPELNIAJACE
Wiekszy wypetniacz (50-60um) — tatwiejsza obrobka (szybkie wysypywanie sie wypetniaczy)

Szpachlowki WYKANCZAJCE
Mniejszy wypetniacz (20-30pm) — trudniejsza obrdobka, lecz doskonalsza powierzchnia

Szpachldwki MULTIFUNKCYJNE (SOFT PLUS)
Kompozycja duzych i malych wypetniaczy dla uzyskania efektu tatwego szlifowania

| bardzo dobrej jakosci powierzchni po szlifowaniu
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¥ SIADANIE SZPACHLOWKI ®

KAZDA SZPACHLOWKA POLIESTROWA MA SKURCZ OBJETOSCIOWY,
PONIEWAZ ZAWIERA ZYWICE POLIESTROWA

SZPACHLOWKA SKURCZ
SZPACHLOWKI POLIESTROWE Wypetniacze:
ZGODNE ZE STANDARDAMI TALKI, BARYTY, 2-3 %
NOVOL DOLOMITY

Wypetniacze:
aluminium, wiékno
szklane, kulki szklane

SZPACHLOWKI POLIESTROWE
SPECJALISTYCZNE

ponizej
1%

NAJTANSZE SZPACHLOWKI Z DUZA ZAWARTOSCIA
ROZCIENCZALNIKOW MAJA SKURCZE NA POZIOMIE 5-10% !!!
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v Wptyw grubosci nakladanej warstwy
na wielkos¢ siadania szpachlowki

SZPACHLOWKA SKURCZ

\+lll¢¢lllml¢v

BLACHA




4 Wplyw grubosci nakiadanej warstwy

na wielkos¢ siadania szpachlowki

W PRAKTYCE

N) training

IM GRUBSZA WARSTWA SZPACHLOWKI TYM WIEKSZE ,,SIADANIE”

Skurcz2% z 1 mm Skurcz 2% z 2 mm
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4 Zmniejszanie siadania szpachlowki

SZPACHLOWKA SKURCZ

BLACHA
Witékna szklane w szpachléwkach Szpachléwka
FIBER MICRO | FIBER tworzag z wiéknem szklanym
wewnetrzng konstrukcje wzmacniajaca FIBER MICRO
| ograniczajgca skurcz (ponizej 1%) lub FIBER
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4 Dozowanie utwardzacza

» 2-3 czesci wagowych utwardzacza
na 100 czesci szpachlowki

* Nie powinno sie regulowac szybkosci
utwardzania za pomocg utwardzacza,
zimno wiecej, ciepto mniej.
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Btedy zwigzane z dozowaniem utwardzacza

za duzo

za mato

Utwardzacz to
nadtlenek benzoilu,
bardzo reaktywny,
przedawkowanie
powoduje migracje na
powierzchnie,

reakcje z pigmentem
czerwonym i niebieskim
co skutkuje pojawianiem
sie zotto-pomaranczowych
plam.

Niebezpieczne dla lakieru
bezbarwnego, na kolorach
srebrnych i biatych, pod
wptywem UV powstajg
zOtte  plamy, naprawa
Izolacja szpachlowki za
pomoca szpachlowki
natryskowe| lub podktadu
epoksydowego.
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PODKLADY
CZESC TECHNOLOGICZNA
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i czego sktada sie podkiad ?7??
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y FUNKCJE podkiadéw: (N) training

|IZOLACJA lakierow nawierzchniowych
od szpachlowek poliestrowych (zalezy od jakosci zywicy),

WYPELNIANIE rys i nierownosci podioza
(zalezy od stopnia wypetnienia),

ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE,

ADHEZJA (przyczepnos¢ do podtoza
i przyczepnos¢ do samego podktadu),

KOLOR PODKLADU (system szarosci widmowych).




¥ Ro6znice miedzy podkiadami
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WYPELNIAJACO-
WYPELNIAJACE ROZDZIELAJACE MOKRO NA MOKRO
20-25um . 10-15um . <5um O
SWIETNA OBROBKA
GLADKA POWIERZCHNIA

Grubos¢ suchej warstwy
200-250pm przy 3 warstwach

Grubos¢ suchej warstwy

120-150pm przy 3 warstwach
P~ I S > Y

évaernal

DO PODKLADU W
WARIANCIE MOKRO NA
MOKRO UZYWAMY
WOLNEGO
ROZCIENCZALNIKA

Grubos¢ suchej warstwy
15-25pm przy 1 warstwie

AR AT
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LEPKOSC
wg FORDA @ 4mm

Lepkos¢ wyrazona
czasem wyptywu
100 ml przez otwér @ 4mm
wyrazona w sekundach

48 s

47 s

46 s

45s

44's

43 s

42 s

41 s

40s

39s

38s

38s

37s

36 s
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@2.0mm \ ' podktad

@1.8mm w wersji wypelniajacej 40-60 s
@1.7mm

35s

34s

33s

32s

31ls

30s

29s

28's

27s

26 s

25s

24 s

23s

22's

21s

20s

19s

18s

17s

16 s

Podktad
w wersji gruntujgcej 25-35s

Baza wodna 20-25 s
Baza konwecjonalna 18-20 s
Wash primer 18-20 s
Podktad mokro na mokro 16-20 s
Lakier bezbarwny 16-20 s

15s
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¥ PROPORCJE MIESZANIA
Rozcienczalnik jest liczony na komponent A

Przykiad:

4+1+20%
100 ml podktadu
25 m| utwardzacza
20 ml rozcienczalnika
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ODPORNOSC
ANTYKOROZYJNA
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Komora solna

35°C, 5% roztwér wodny soli




Ql
@ training

Vv Odpornosé podkitadéw w komorze solnej
35°C |/ 5% roztwor wodny soli

Odpornosc¢ Odpornosc¢
antykorozyjna antykorozyjna
BEZ RYSY [godz.] Z RYSA [godz.]
Podktad Reaktywny 1200 800
PROTECT 340
Podktad Epoksydowy 1200 500
PROTECT 360
Podktad akrylowy
>4 2
PROTECT 310 >0 80
Podktad akrylowy
>4 2
PROTECT 300 >0 o0
Podktad akrylowy
>4
PROTECT 330 >0 300
Podktad akrylowy
>4
PROTECT 350 >0 300
Podktad akrylowy 120 50
ECONOMY
Podktad akrylowy 1K 48 24

PROTECT 370
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LAKIERY
CZESC TECHNOLOGICZNA
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¥ FUNKCJE lakieru: i trairig

funkcje zabezpieczajace:

- ochrona przed uszkodzeniami mechanicznymi,
- promieniowaniem UV,

- wiasciwa izolacja przed woda,

funkcje dekoracyjne:

- odpowiedni potysk | gtebia lakieru,
- struktura zblizona do fabrycznej,

- przezroczystosc.
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'Czym roznia sie lakiery ?

MS HS VHS
Medium Solid High Solid Very High Solid

100

80 -

70 -

50 — -

40

ZYWICA (~40%)
30 -
20 + DODATKI
(rozlewnosé,
10 - odpowietrzanie,
stabilizatory UV)
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Parametry charakterystyczne lakieru:

1. GRUBOSC WARSTWY — w lakierowaniu OEM (fabrycznym) uzyskuje sie
grubosci lakieru bezbarwnego w przedziale 35-45um.

Podczas lakierowania renowacyjnego zazwyczaj uzyskuje sie
grubosci w przedziale 40-50 pm.

llos¢ warstw, ktére nalezy natozyC zeby uzyskac takg grubosc zaleznosci
od klasy lakieru i ilosci dodawanego rozcienczalnika.

Przyktadowo:

Klasa lakieru Rozcienczenie llos¢ warstw
lakier MS max. 20% 2,5-3 warstwy
lakier HS max. 10% 2 warstwy
lakier VHS bez rozcienczenia 0% 1,5 warstwy
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'Parametry charakterystyczne lakieru:

2. STRUKTURA LAKIERU
- w lakierowaniu fabrycznym struktura lakieru tworzona jest celowo,
po to zeby podczas eksploatacji lakier scierat sie tylko na je] wierzchotkach.

Lakier posiadajgcy strukture zachowuje o wiele diuzej potysk
| mniej sg na nim widoczne rysy niz na lakierze gtadkim.




Ql

_ N) training
¥ Parametry charakterystyczne lakieru: O

2. STRUKTURA LAKIERU

Lakiernik moze regulowac strukture lakieru za pomoca
zamiany parametrow natrysku (zmiana cisnienia,

iloSci materiatu, odlegtosci od elementu, czasu miedzy
warstwami).

W przypadku duzych powierzchni wolniejszy rozcienczalnik
pozwala na lepsze rozlanie lakieru.

Generalnie lakiery typu VHS, HS (bez dodatkowego
rozcienczalnika) tworzg przy aplikacji strukture bardzo zblizona
do fabrycznej, lakiery typu MS z powodu wiekszej ilosci
rozcienczalnika majg tendencje do tworzenia bardzie] gtadkiej

powierzchni.
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3. POLYSK | GLEBIA LAKIERU — zalezy gtdwnie od jakosci
(a tym samym ceny) zywic uzytych do produkcji lakieru
bezbarwnego.

Duzg role odgrywa grubos¢ aplikowane] warstwy, gdyz
lakier naniesiony w zbyt cienkiej warstwie NIE BEDZIE miat
tzw. GLEBI.

Najczesciej jest to skutek zbytniego rozcienczenia lakieru lub
naniesienia zbyt matej ilosci warstw lakieru.

Znaczacy wptyw na potysk lakieru ma grubosc¢ i stopien
wysuszenia lakieru bazowego.

Zbyt wiele warstw lakieru bazowego + stabe dosuszenie
bazy to pozniejszy efekt weciggania lakieru przez baze
| jego szybkie gasniecie.
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¥ PROPORCJE MIESZANIA (&) treining

Rozcienczalnik jest liczony na komponent A
i podawana jest jego MAX. ILOSC !!!

Przykiad:

2+1+20%
100 ml podkiadu
50 ml utwardzacza
20 ml rozcienczalnika




2,0l
1,8l
1,6l
1,4l
1,2
1,0l
0,8l
0,6l
0,4
0,2l

MAX. ilosci rozcienczalnika
w zaleznosci od klasy lakieru

max. 20%
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NOVAKRYL 590
ACRYL CLEARCOAT
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0%

E NOVAKRyL 510
ACRYL CLEARCOAT

ST
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¥ O TEMPERATURZE uwag kilka: O

Powszechnie w swiadomosci lakiernikbw temperatura
kojarzy sie z temperaturg powietrza w jakim lakierowany jest
element, co jest przyczyna wielu nieporozumien odnosnie
czasow utwardzania lakieru.

Zasadniczo temperatura podawana przy czasie
utwardzania lakieru jest temperaturg lakierowanego
elementu, ktéra zazwyczaj jest znacznie nizsza niz
temperatura powietrza.

Jezeli temperatura elementow | otoczenia jest nizsza niz
zalecana, sposobem na POPRAWIENIA ROZLEWNOSCI
LAKIERU jest jego

DELIKATNE PODGRZANIE (DO OK. 25 °C),
zamiast dolewania wiekszej ilosci rozcienczalnika !!!
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Zapraszamy do
rozwiazania testu




