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W ostatnich miesigcach Troton
wprowadzit na rynek dwie szpa-
chléwki nowej generacji AMBER

i BOLD. Oba te produkty zostaly
bardzo dobrze przyjete i ocenione
przez lakiernikéw. Kolejng propo-
zycja podkotobrzeskiej firmy jest
szpachlowka zbrojona wiéknem
szklanym — ONYX.

ONYX jest szpachléwka poliestrowg
z dodatkiem specjalnie obrobionego
chemicznie i zmielonego wtdkna
szklanego. Dzieki temu szpachléwka
ta uzyskata odpowiednig -elastycz-
nos¢ i twardos¢. Dlatego Troton po-
leca jg szczegdlnie do tatania dziur,
uzupetniania  wiekszych  ubytkdw,
przerdzewien oraz  wzmacniania
ostabionych elementéw karoserii sa-
mochodowych.

ONYX posiada dobrg przyczepno$c
do réznego rodzaju podtozy i mozna
go naktadaé¢ na podkiady akrylowe
dwukomponentowe, podioza metalo-
we, takze te niezgruntowane, podtoza

Szpachléwka zbhrojona wiéknem szklanym ONYX
kolejna propozycja Trotonu dla braniy lakierniczej

ze stali, aluminium i stare powioki
lakierowe.

Produkt ten zawierajac tylko 35 [g/l]
VOC dla mieszanki, spetnia wymogi
dyrektywy Unii Europejskiej ( 2004/
42/WE), ktéra dla tej kategorii produk-
téw podaje warto$¢ graniczng udziatu
czesci lotnych na poziomie 250 [g/l]
produktu gotowego do uzytku.

ONYX bedzie sprzedawany w linii
MASTER w opakowaniach jedno-
litrowych. Wiecej informacji mozna
uzyskaé na stronie www.troton.com.pl
oraz u przedstawicieli handlowych
firmy.

Kabina uszyta
na miare

Regulacje i ustawienia
pistoletow

Profesjonalisci
dla profesjonalistow

Kataforeza
zabytkowych nadwozi

Laczenie elementow
karoserii

Sezon minat i...

Lostan nastym fanem

Lapraszamy
www.facebook.com/
pages/Wydawnictwo
-Lakiernik/
155638334466694

‘ OKEADKA: Aneta Wrona z firmy
Auto Color z Zywca

Program  ,Przedsiebiorstwo  Fair
Play” jest afiliowany przy Krajowej Izbie
Gospodarczej, a jego organizatorem jest
Instytut Badan nad Demokracjg i Przed-
siebiorstwem Prywatnym. W wielu woje-
wodztwach patronat honorowy objeli nad
nim przedstawiciele wtadz regionalnych.

Przedstawiciele:

Gliwice: Tomasz Mezyk
tel. kom. 0 664 434 885
t.mezyk@troton.com.pl

Poznan: Grzegorz Szewczuk
tel. kom. 0 602 712 435
g.szewczuk@troton.com.pl

Warszawa: Marek Muchowski
tel. kom. 0 692 427 491
m.muchowski@troton.com.pl
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Korekta
Magdalena Chyzy

Krakéw: Grzegorz Bieniek
tel. kom. 0 664 435 877
g.bieniek@troton.com.pl

Trzydnik: Krzysztof Smolinski
Tel. 668 811 122
k.smolinski@troton.com.pl

LAKIERNIK www.lakiernik.com.pl

Firma Troton po raz kolejny znalazta sie w gronie najlepszych firm w Polsce. Tym razem otrzymujac
Srebrne Laury firma zostata laureatem programu ,,Przedsiebiorstwo Fair Play 2010”.

Srebre Laury dla firmy Troton

Do wspotpracy w programie zaproszono
instytucje wspierania i promocji biznesu,
organizacje pracodawcow oraz kluby i
stowarzyszenia przedsiebiorcow w catym
kraju. Fair Play to jedno z najbardziej
pozadanych w $wiecie biznesu wyrdz-
nien. Troton bierze udziat w programie

Biura Handlowe

Gdansk: Tomasz Grzendzicki | Gliwice
tel. kom. 0 664 434 988 ul. Chorzowska 44b
t.grzendzicki@troton.com.pl 44-100 Gliwice

tel. 032 235 60 23
gliwice@troton.com.pl

Poznan

ul. Starotecka 193
61-341 Poznan

tel. 061 88 70 052
poznan@troton.com.pl

Marketing i Kolportai

Troton Sp. z 0.0.

78-120 Zgbrowo 14A

tel. /094/351 23 94

tel/fax /094/ 351 26 22
e-mail:k.gierszewski@troton.com.pl
www.lakiernik@com.pl

Skiad
Stawek Chatupniczak
www.e-fast.pl

NIP 671-16-10-078

REGON 331052756

KRS: 0000187692 Sad Rejonowy
w Koszalinie IX Wydziat Krajowego
Rejestru Sadowego

Kapitat Zaktadowy 8215000,00 pin

nieprzerwanie od 2004
roku. W roku 2006 znalazt
sie w elitarnej 15 przed-
siebiorstw wyréznionych
specjalng statuetkg za
dziatalnos¢ spoteczna i
proekologiczna.

Warszawa

ul. Gen. J.Hallera 2a,
Kobytka 05-230

tel./fax 022 678 89 21
warszawa@troton.com.pl

Troton Sp. z 0.0.

Zabrowo 14A

78-120 Goscino

tel./fax +48 94 35 126 22
e-mail:troton@troton.com.pl

Wszelkie nazwy handlowe i towaréw wy-
stepujace w niniejszej publikacji, s3 znakami za-
strzezonymi firm odnosnych wtascicieli i zostaty
zamieszczone wyfacznie celem identykacji. Wszel-
kie prawa autorskie zastrzezone. Przedruk za-
mieszczonych tekstow i udostepnianie materiatow
publikowanych w mediach elektronicznych oraz
cytowanie, streszczanie, dokonywanie wyciggow
lub omawianie wynikéw testéw, w kazdym wypad-
ku wymaga pisemnej zgody redakgji. Zastrzegamy
sobie prawo do skracania nadestanych artykutow.
Materiatow nie zamoéwionych nie zwracamy. Za
tres¢ reklam, ogtoszen, tekstéw promocyjnych
redakcja nie odpowiada.
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RODZYMNK/I
SLUEFE ANSKFE
Z KIKAINY MNAFTY

Fantazja, rozmach, brak ograniczen to cechy charak-
teryzujace nasze ostatnie zlecenie. Tym razem obiektami,
ktore mieliSmy opracowaé graficznie byty powozy konne.
Wyprodukowata je renomowana, podpoznanska firma dla
Suttana Omanu. Tematem pracy byto godto tego panstwa.
Kabiny pasazerskie powozéw wykonano z materiatow
najwyzszej jakosci. Wnetrze wyposazono w skérzang
tapicerke, klimatyzacje, przyciemniane szyby. Woznica
miat do dyspozycji hamulec pneumatyczny. Pojazd wypo-
sazono rowniez w instalacje elektryczng z oswietleniem
LED. Na dachu zamontowano specjalnie skonstruowana
skrzynie z uchylnym wiekiem, stuzacg do przewozenia
i wypuszczania gotebi. Okucia i elementy wykonczenia
wykonano z mosigdzu. Boczne $ciany karocy zaprojekto-
wano wedtug ksztattu godta Suttanatu Omanu. Wysokos¢
obiektu wynosita 3 metry. Korona wienczaca godto byta
skladana, co umozliwiato zatadunek powozu do standar-
dowego kontenera transportowego.

Naszym zadaniem byto opracowanie godta panstwa
Oman i dostosowanie proporcji grafiki do $cian pojazdow.
Poczatkowo praca miata byé wykonana w technice
airbrush, idealnej dla tego typu zlecen. Niestety, termin
wykonania pracy byt tak napiety, Ze musieliSmy zapropo-
nowac alternatywne rozwigzanie.

TROPIC OF
CANCER

Wzorem do odtworzenia detali herbu byfa plaskorzezba
umieszczona na bramie Pafacu Suftanskiego w Muskacie.
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Najpierw zostat wykonany rysunek wektorowy
wedltug zaakceptowanych wzorow i przykiadow.

g £

W tej sytuacji jedyna technika, ktéra mogta sprostac trud-
nym warunkom eksploatacyjnym i klimatycznym panuja-
cym na Poélwyspie Arabskim, gdzie upaty dochodzg do
50 stopni °C byt wydruk solwentowy. Zastosowali$my

Nastepnie detal po detalu kontury zostaty
wypetnione ustalong kolorystyka i gradientami.

specjalna folie, zabezpieczona laminatem UV. Pierwszym
etapem naszej pracy byto opracowanie projektu w kom-
puterze. Zastosowalismy wektorowy program graficzny
z wypetnieniami tonalnymi.



Tyt powozu; oswietlenie, stopnie,
skorzane wykoriczenia.

Klient dysponowat plikami o bardzo niskiej jakosci, przy
powiekszeniu detale byly nieczytelne. Praktycznie niedo-
stepny byt doktadny wzorzec herbu. Ratunkiem ckazato sie
zdjecie przedstawiajgce godio (ptaskorzezbe), zamonto-
wane na bramie wjazdowej do patacu w Muskacie. Foto-
grafia zawierata szczegéty, niezbedne do wiernego odtwo-
rzenia herbu. Prace graficzne zakonczyty sie po dziesieciu
dniach zmudnej pracy. Dysponowali$my juz przygotowanym
rysunkiem wektorowym, gotowym do druku. Plik wykona-
lismy tak perfekcyjnie, ze zostat zakupiony przez klienta.

Warto zaznaczy¢, ze tego rodzaju materialy graficzne sg
rowniez niezbedne przy pracach w technice airbrush. Sta-
nowig szablony, ktére wycina sie ploterem tnacym lub re-
cznie, po wydrukowaniu. Teraz oczekiwalismy na akcep-
tacje probek koloréw i detali herbu przez klienta. Kolejny
etap to druk grafiki na folii polimerowej i laminowanie.
Po 24 godzinnym sezonowaniu wydrukéw przystapilisSmy
do nanoszenia pracy na karoserie dwoch powozow.

- Oklejone zostaty
_nawet zawiasy.

Przod powozu; mosiezne okucia
elementow do zaprzegu koni.

Brazowy element obrysowy musiat idealnie pasowac
do obrysu kabiny pasazerskiej.

Przed aplikacja dokonalismy “przymiarki” grafiki.
Najpierw okleilismy drzwi, szczegdlnie dbajac
o pion i poziom elementdw logotypu, nastepnie
sktadane korony, wieniczace kabiny powozéw.




Po oklejeniu drzwi i koron, nakiadaliSmy najwie-
ksze elementy wydruku. Tutaj trzeba bylo uwazac
na pozycjonowanie folii tak, aby w miejscach ta-
czen nie powstato przesuniecie grafiki. Logotyp
otoczata jednakowej grubosci linia i musiata ona
by¢ dopasowana do naturalnego obwodu kabin
powozéw.

Po zakonczeniu prac i odbiorze pojazdéw z naszej
pracowni, otrzymalismy mitg wiadomos¢:
O TO CHODZILO!

Marzena i Andrzej Karpinscy
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Sukces napraw
blacharsko-lakierniczych
thwi w systematycznych
analizach optacalnosci

Panie Macieju, jak obecnie wyglada opta-
calnos¢ prowadzenia serwisu a w szczegél-
nosci napraw blacharsko - lakierniczych?
Z przykroscig musze stwierdzi¢, ze wie-
dza na ten temat jest niedostateczna
gdyz jest niewiele firm, ktére prowadzg
analizy w tym zakresie. Z obserwacji firm,
z ktorymi wspotpracuje — zaréwno auto-
ryzowanych jak i nieautoryzowanych — i
z ktorymi rozmawiatem na temat kosztu
roboczogodziny, rentownosci warsztatu
mechanicznego, czy tez blacharsko-
lakierniczego wyciggam wniosek, ze
niestety sg dostownie wyjatki, ktore
zadajg sobie trud aby rzetelnie te warto-
sci wyliczy¢. Jedynie duze firmy cechuje
fakt prowadzenia takich analiz. W tych
przedsiebiorstwach serwis blacharsko-
lakierniczy jest czescig sktadowq orga-
nizacji o wysokiej kulturze zarzadzania,
w ktorej analizy dotyczace rentownosci
stanowig  element  kompleksowego
systemu analitycznego. Analizy takie sg
prowadzone przez przygotowane do
tego dziaty rachunkowosci tych firm.
Natomiast najwiekszy problem tkwi w
catej rzeszy warsztatbw mechanicznych
i blacharsko-lakierniczych wywodzacych
sie z matych, prywatnych firm rodzin-
nych lub przejetych w wyniku dokonujg-
cych sie przemian wtasnosciowych.

Jednak chyba sobie dobrze radzj skoro s3
na rynku.

Stwierdzenie, Ze sobie dobrze radzg jest
zbyt $miate. Zwracam uwage, ze liczac
dochodowos¢ przedsiebiorstwa prowa-
dzacego sprzedaz samochodéw i ustug
serwisowych mozna faktycznie przyjac,
ze biznes jest dochodowy. Jednak czy
same naprawy blacharsko — lakiernicze
rowniez? Z mojego doswiadczenia wyni-
ka, ze gdy poswieci sie temu zagadnieniu
troche uwagi i zacznie doktadnie liczy¢,
okazuje sie, ze wcale tak dobrze nie jest.
Taki stan rzeczy wynika z faktu, ze wta-
Sciciele czy tez osoby zarzadzajace nie
chcy lub nie potrafig policzy¢ kosztu
roboczogodziny czy progu rentownosci.
W wiekszosci przypadkéw wynika to z
tego, ze system finansowo — ksiegowy
jest niedostosowany do tego rodzaju

Rozmowa z dr ini. Maciejem
Brzezinskim, ekspertem ryn-
ku motoryzacyjnego m.in. w
zakresie rentfownosci serwisu

blacharsko - lakierniczego.

kalkulacji. Koszt roboczogodziny, co
prawda, mozna wyliczy¢ z sumarycznych
kosztdw operacyjnych, ale wywniosko-
wac dlaczego jest on taki wysoki i gdzie
szuka¢ ewentualnie oszczednosci nie
jest juz sprawg prostg, jezeli w zaktado-
wym planie kont (ZPK) nie ma podziatu
na koszty rodzajowe, a przynajmniej na
koszty state i koszty zmienne. Stad wta-
$nie biorg sie problemy, gdyz progu ren-
townosci bez odpowiedniego podziatu
kosztdw nie da sie dobrze policzyc.
Przejrzatem zaktadowe plany kont w
wielu firmach i prawde powiedziawszy
mato gdzie sg one dostosowane do
tego, aby w sposéb ciggty monitorowac
zZmieniajgcy sie koszt roboczogodziny i
prég rentownosci.

Czyli raz nie wystarczy?
W tym przypadku ,raz a dobrze” nie
zdaje egzaminu. Trzeba robi¢ to cyklicz-

nie poniewaz oczywiste jest, ze koszt
roboczogodziny nie bedzie taki sam
w biezagcym okresie jak w minionym,
bez wzgledu na to czy jest to miesiac,
kwartat czy rok. Dlatego trzeba to usta-
wicznie monitorowac¢. Monitorowanie
wskaznikow rentownosci (kosztu robo-
czogodziny i progu rentownosci) bytoby
duzo tatwiejsze gdyby funkcjonujgcy w
firmie ZPK byt dostosowany nie tylko do
potrzeb podatkowych, ale i potrzeb me-
nedzerow i zawierat subkonta ksiegowe
Z podziatem kosztow umozliwiajgcym
realizacje zadan w zakresie rachunkowo-
$Ci zarzadczej.

Kto zatem powinien t¢ niezhedna wiedze
posiada¢ — wiasciciel, zarzadca, ksiego-
wy?

Wiedze powinien mie¢ zaréwno wita-
sciciel, jak i cata kadra zarzadzajgca w
firmie, bez wzgledu na szczebel zarza-
dzania. Mowigc wprost: wszyscy od
witasciciela (prezesa) do kierownikow
najmniejszych dziatow. Oprocz wiedzy
potrzeba jeszcze uSwiadomienia po-
trzeb. Sama wiedza to odrobine za mato.
Swiadomos¢ mozliwych do osiggniecia
korzysci oraz determinacja w dgzeniu do
realizacji celow s3 moze nawet bardziej
istotne od szczegodtowej wiedzy.

Nie rozdzielajgc serwisow na autoryzo-
wane i nieautoryzowane, rodzinne czy
sieciowe, stopien wiedzy o podstawo-
wych  zagadnieniach  ekonomicznych
i poziom uswiadomienia potrzeb jest
zdecydowanie za maty. Zbyt wiele firm
jest w dalszym ciggu zarzadzanych intu-
icyjnie (na tak zwanego ,nosa”). Niestety
intuicja poparta nawet kilkunastoletnim
doswiadczeniem to dzisiaj zdecydowa-
nie za mato.

Czy w takim razie jest chociai che¢ aby to
poprawi¢ a nie thwi¢ w nieSwiadomosci?
Z tym tez roznie bywa o czym Swiadczy
ilos¢ kontaktdéw po szkoleniach dotyczg-
cych tej materii, czyli: ok. 10% uczestni-
kow szkolenia, w przypadku wtascicieli,
utrzymuje ze mng kontakt po takim
treningu w celu skonsultowania dzia-
fan weryfikacyjnych w swoich firmach.
Natomiast w przypadku menedzerow
odsetek ten jest nieco wyzszy, ale i
wowczas nie przekracza 20%.

Jakie zatem dziatania s3 podejmowa-
ne przed firmy w celu zweryfikowania
dotychczas prowadzonej dziatalnosci i
poprawy efektywnosci? Co dokiadnie
podlega weryfikacji?

Dziaty blacharsko-lakiernicze analizuja ja-
kich danych o kosztach moze dostarczy¢
im ksiegowos$¢ i czy sq one wystarcza-
jaco pogrupowane aby mozna w ogole



byto zacza¢ analize rentownosci. Jezeli
dane te uzyskajg — to juz jest znaczny
sukces; czesto jednak trzeba najpierw
zweryfikowa¢ dotychczas stosowany
podziat kont kosztowych w systemie
finansowo-ksiegowym. Sg liczne przy-
padki, ze firmy po konsultacjach ze mna
podejmujg catosciowg zmiane systemu
zaktadowego planu kont dla potrzeb
kadry zarzadzajgcej, a nie tylko potrzeb
podatkowych. Znam roéwniez przypadki,
ze szefowie serwisow, ktorych sugestie
nie zostaty zrozumiane przez wtascicieli,
czy tez osoby zarzadzajgce, prowadza
wtasng ,rachunkowos¢” na prostych
arkuszach Excela, w ktoérych to grupuja
koszty wedtug zasad umozliwiajgcych
liczenie kosztu roboczogodziny, czy tez
progu rentownosci.

Panuje obiegowa opinia, ie problem wy-
nika gtéwnie z tego, ie to ubezpieczyciel
daje zbyt mate stawki rozliczeniowe. Na
ile jest w tym prawdy, a na ile wynika
to z nieprawidtowosci wystepujacych w
samych warsztatach?

Jestem daleki od takich uogdlnien po-
niewaz prawda moze leze¢ zarébwno po
jednej jak i drugiej stronie. Bardzo duzo
zalezy na przykfad od kosztow pracy. W
réznych rejonach naszego kraju koszty
pracy sg znacznie zroznicowane. Naj-
wiekszg pozycjg kosztowg dochodzaca
nierzadko do 50% sg witasnie koszty
robocizny. Zdarza sie rowniez, ze koszty
ogodlnozaktadowe sg niewtasciwie przy-
porzadkowywane. ,Na konto” serwisu
blacharsko — lakierniczego przerzucane
sg koszty, ktére w zaden sposob koszta-
mi tej czesci firmy nie sa.

Innym, istotnym elementem poprawne-
go prowadzenia warsztatu blacharsko

— lakierniczego jest sposob rozlicza-
nia amortyzacji. Jezeli kto$ ma nowy
obiekt, nowe maszyny, nowg komore
czy tez sama technologia naprawy po-
jazdow, ktoére obstuguje, wymusza za-
kup bardzo drogiego, specjalistycznego
sprzetu, to wowczas prawidtowo roz-
liczana amortyzacja powoduje wzrost
kosztu roboczogodziny.

Analizy, analizy i jeszcze raz analizy....

| tak i nie. Nie da sie zarzgdza¢ firma
wytgcznie poprzez analizy, patrzenie
na koszty i wypetnianie tabelek w
Excelu. Musi wystepowac rownowaga
pomiedzy spojrzeniem ekonomicznym,
a patrzeniem na warsztat poprzez
takie wskazniki jak produktywnos¢,
wydajnos¢ i wykorzystanie warsztatu,
analize i redukcje rezerw prostych,
ktére w serwisie mogg jeszcze czasami
wystepowac.

Poruszyl Pan kwestie wydajnosci pra-
cownikow. Jaka ona jest w rzeczywistosci
a jaka by¢ powinna?

Oceniajgc wydajnos¢ pracownikow pa-
mietac nalezy, ze jest ona parametrem
posrednim, ocenianym wowczas, gdy
brak jest mozliwosci pomiaru ilosci go-
dzin przepracowanych, a wiec pomiaru
produktywnosci i wykorzystania. Dla
warsztatu blacharsko — lakierniczego
srednig wydajnos¢ w przedziale 75%
- 80% nalezy przyja¢ za optymalna.
Duze wahania miesieczne wydajnosci
Swiadczy¢ mogg 0 sezonowosci popytu
na ustugi lub czesciej o nie najlepszym
zarzadzaniu warsztatem. Jezeli jest ona
okresowo nizsza niz 50%, to warsztat
ma powazny problem z utrzymaniem
rentownosci. W rzeczywistosci srednia

wydajnos¢ w warsztatach jest zrozni-
cowana i waha sie w przedziale od 60%
do 75%.

Czy w catej zawitosci rozliczen, kalkula-
¢ji stawek roboczogodzin, nie odgrywa
przypadkiem roli element, okreslany
mianem szarej strefy?

Oczywiscie, ze odgrywa, poniewaz koszt
utrzymania firmy dziatajgcej w petni le-
galnie, stosujgcej odpowiednie techno-
logie, ptacacej podatki, zatrudniajacej
legalnie pracownikdw, przestrzegajacej
Kodeksu Pracy, zasad ochrony srodowi-
ska itd., jest niewspotmiernie wyzszy niz
firmy, bedacej na bakier z literg prawa.
Przepisy co prawda istniejg, jednak z ich
przestrzeganiem i egzekwowaniem jest
nie najlepiej, co wynika miedzy innymi
z braku przepisdbw wykonawczych lub
takiej ich liberalnosci, ze da sie je po
prostu obejs¢. Nie ma mozliwosci aby
firmy dziatajagce w roznych strefach
mogty konkurowac¢ ze sobg cenowo.
Jedyng ptaszczyzng, na ktorej moze
zachodzi¢ konkurencja jest jakos¢ ustug
serwisowych. Pozostaje mie¢ nadzieje,
Ze wraz ze wzrostem $Swiadomosci
spoteczenstwa klienci bedg zwracac
coraz wiekszg uwage na te elementy
w dziatalnosci warsztatow, ktore decy-
dujg o jakosci wykonanej naprawy a nie
tylko na to aby cena byta jak najnizsza.
Niestety polityka firm ubezpieczenio-
wych nie zawsze utatwia dziatalnos¢
serwisom blacharsko-lakierniczym,
nawet tym skupionym we wtasnej sieci
naprawczej.

Dziekuje za rozmowe
Marcin Budziewski

EXPO-SURFACE
22-24 marzec 2011 Kielce

Targi Kielce maja przyjem-
nos¢ zaprosi¢ czytelnikow
Lakiernika do udzialu w Targach
Technologii  Antykorozyjnych
oraz Ochrony Powierzchni
EXPO-SURFACE, ktére odbe-
da siew Kielcach, w dniach 22
- 24 marca 2011 r. W ramach
Targow prezentowane beda
miedzy innymi technologie
oraz urzadzenia do nanoszenia
powitok ochronnych, sprzet do
czyszczenia i przygotowania
powierzchni, specjalistyczne
srodki chemiczne, jak réwniez
urzadzenia i systemy do obrébki
powierzchni.

JJeieli Paistwo sa w posiadaniu przykladow orzeczein sadow powszechnych w
sprawie najmu samochodu zastepczego z 0C komunikacyinego, w ktérych sad nie
przyznat poszkodowanemu poniesionych kosztow najmu, gdyi uznat, ie

1) bylato szkoda niemajatkowa [(utrata przyiemnosci, wygody), lub

2) poszkodowany mogt skorzystac z komunikaciji publicznej.

albo Sad przyznal kwete nizsza niz poniesione koszty tego najmu, gdyz uznal, ie w
przypadku naprawy pojazdy mechanicznego zwrot tych kosztéw przystuguje wylacz-

nie za technologiczny czas naprawy

- to uprzejmie prosimy o przekazywanie sygnatur tych wyrokow i oznaczenia sa-
dow, ktore je wydaly do Biura Rzecznika Ubezpieczonych, na adres:

luh do Polskiej Izby Motoryzaciji, na adres:

Tylko wspolnie mozemy interweniowaé w tej sprawie i hez Pafistwa pomocy
bedzie to nie mozliwe. Nie badzmy obojetni! Pytania, Tel.: 502-574-285
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Najlepsze efekty zapewniajq wytqcznie
materiaty najwyzszej jakosci

System FACDOS do napraw powlok lakierniczych
zapewnia najwyzszq skutecznosc w najkrotszym czasie.
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SZYBKI SKUTECZNY CZYSTY NIEDROGI PRZYJAZNY DLA SRODOWISKA




Teraz FACDOS dostepny jest
wytqcznie w firmie TROTON

b s\

TROTON

tel./fax +48 94 35 126 22

e-mail:troton@troton.com.pl

Uniwersalna pasta polerska bez silikonu.
Uiywana do lakieréow bezbarwnych i do
koloréw. Bardzo skuteczny srodek polerski
dajacy natychmiastowe efekty. Pozwala na
uzyskanie wysokiego potysku i osiagnigcie
idealnego wykornczenia miejsc przeszlifo-
| wanych papierem sciernym 1500/2000 na
kaizdym rodzaju powtoki lakierniczej.

1113 kg

NI
HELCGRANY

Nadaje potysk oraz usuwa ewentualne ho-
logramy polerskie powstate na powierzchni
lakieru po polerowaniu. Do uiytku maszy-
nowego na kaidym rodzaju powierzchni
lakierniczej.

500 ml.

[r@

Imywacz kontrolny w sprayu. Preparat
usuwa resztki pasty i wyswietla ewentualne
miejsca matowe.

750 ml.

WYSOKI
POEYSH

Nadaje wysoki, ,lustrzany” potysk. Uiywa-
ny recznie na kaidym rodzaju powierzchni
lakierniczej. Nie zostawia s$ladéw na
uszczelkach i plastikach.

1itr

78-120 Z3browo 14A

www.troton.com.pl

Innowacyjny ksztatt talerza i specjalne dobrana twardosé
gabki umoiliwia polerowanie ptaskich powierzchni, za-
okraglonych i trudno dostepnych miejsc.

@ 112 mm
@ 156 mm

%5

imitacjajskory,

ljagniccia)

Do polerowania lakieru na wysoki potysk, nie powoduje
zhytniego rozgrzewania.

@ 133mm, 2 szt

Q1

NIEBIESKAIGAEKN

@ 180mm, 2 szt
Przeznaczona do pasty poler-
skiej P1. Specjalna struktura

\é\: r
gabki pozwala na odprowa-

dzenie ciepta podczas polerowania. Urobek nie zapycha
poréw.

@ 135 mm, 15 mm, 2 szt.
@ 175 mm, 15 mm, 2 szt.

hi2

CZARNAIGABKA

Ryflowana miekka gabka o
specjainej porowatosci. Prze-
znaczona do pasty polerskiej P2 i perfekcyjnego wykoncze-
nia polerowania, usuwa efekt hologramu.

@ 135 mm, 15 mm, 2 szi.
@ 175 mm, 15 mm, 2 szt.

1xP1 -1 Litr/1,3 kg

1 xP2 - 500 ml
1xP3 -750 ml
1xP4 -1 Litr

.y

“

ROTERUTACA

Wykonana z tej samej gabki polerujacej co pianka CI.
Lapewnia réwne nakiadanie pasty P4 nie powodujac
uszkodzen powierzchni. Imywalna.

@ 110 mm, 1 el.

IV
SCIERECZKR}Z

Innowacyjne wiékno z microfibry doskonale usuwa
resztki pasty lub politury. Nie powoduje zadrapan i
zarysowan.

40x40 cm, 2 sztuki

DOINYCIAN
OSUSZANIA

Wiaderko do mycia futerek
i gabek podczas polerowa-

nia jak i po polerowaniu.
Nie wymaga zdejmowania
gabki z talerza. Doskonale
i szybko myje i osusza
gabke co znacznie wydiuia

1 element jej czas pracy.

1 xBX-Q 156 mm
2xL1 - 3180 mm
2xCl1 - 175 mm

2xH2 - @175 mm
1xK4 - 3110 mm
2 x MX-40 x 40 cm

SZYBKI

SKUTECZNY

CZYSTY

NIEDROGI

PRZYJAZNY DLA SRODOWISKA
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SZIPACHLOWKA AMBER

Nowoczesna, wielofunkcyjna
szpachlowka poliestrowa do szybkich
napraw. taczy w sobie cechy

bazowej szpachli lekkiej oraz szpachli
wykonczeniowej. Innowacyjna formuta
powoduje niezwykia tatwos¢ mieszania
i naktadania szpachléwki oraz szybkie
Jjej utwardzanie i miekkie szlifowanie.
Dodatkowym atutem jest niska
zawartos¢ styrenu.

SZPACHLOWKA BOLD

Wypetniajaca szpachldwka poliestrowa
0 bardzo krotkim czasie utwardzania
przeznaczona do szybkich napraw.
Mastowata konsystencja i wysoka
tiksotropia czynia ja odpowiednig do
aplikacji grubowarstwowej i do napraw
powierzchni o réznych ksztattach

i krawedziach. Aplikuje sie bardzo
fatwo, gdyz zostawia idealnie gtadka
powierzchnig za kazdym pociagnieciem
szpachelki. Szlifuje sie migkko bez
zapychania papieru $ciernego.

P

LAKIER AKRYLOWY HS MASTER 2:1

Akrylowy lakier bezbarwny nowej
generacji.

Tworzy twarda powtoke o duzej
odpornosci na zarysowania i
wysokim potysku. Dostepny w opcji
z rozcienczalnikiem ekspresowym,
MASTER EXPRESS, jako system
przeznaczony do bardzo szybkich
napraw matych elementéw.

UBS BARANEK STRUKTURA
- CIARNY (R), SZARY (B)

Szybkoschnacy $rodek na bazie

zywic syntetycznych, zapewnia
dtugotrwatg ochrone karoserii pojazdu
przed oddziatywaniem czynnikow
mechanicznych i chemicznych, mozna
go lakierowac¢ wszystkimi systemami
lakieréw. Po natrysnieciu tworzy
wyrazng strukture. Pojemnos¢ 500 ml.

(&

(&
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LAKIER STRUKTURALNY DO
PLASTIKOW

Przeznaczony jest do przywracania
struktury naprawianych powierzchni

z tworzyw sztucznych; elementy
zewnetrzne: lusterka, listwy ochronne,
zderzaki; elementy wewnetrzne
konsola centralna, deska rozdzielcza,
wyktadziny drzwi i bagaznika i

inne. Mozna lakierowac¢ wszystkimi
systemami lakierniczymi. Pojemnos¢

PODKEAD 1K - SZARY (A),
CZERWONY (B), BEZOWY (C)

Wysokiej jakosci, szybkoschnacy
podktad przeznaczony do powierzchni
drewnianych, metalowych,
aluminiowych, szklanych, kamiennych
oraz roznego rodzaju plastiku.
Odpowiedni jako podktad dla
ponownego zastosowania wszystkich
systemow lakierniczych. Ma dziatanie
antykorozyjne, tatwy do wyszlifowania
na mokro i sucho. Pojemnos¢ 500 ml.

PODKEAD AKRYLOWY SZARY 2K

Wysokiej jakosci, szybkoschnacy
podktad wypetniajacy. Przeznaczony
na wszystkie powierzchnie metalowe.
Doskonale przylega i chroni przed
rdza. Odporny na rozpuszczalniki.
Mozna szlifowa¢ na mokro i na sucho.
Pojemnos¢ 200 ml.

LAKIER AKRYLOWY BEZBARWNY 2K

Szybkoschnacy dwukomponentowy
lakier bezbarwny charakteryzujacy

sie wysokim potyskiem, idealng
ptynnoscig oraz tatwym polerowaniem.
QOdporny na zarysowania. Zapewnia
zabezpieczenie przed spalinami,
promieniowaniem UV oraz wptywem
warunkéw atmosferycznych.
Pojemnos¢ 200 ml.

-~

ROZCIENCZALMIN
BO CIENICW,

&

&

INTERGUM SRODEK DO
KONSERWACJI SAMOCHODOW

Srodek przeznaczony do trwatego
zabezpieczania powierzchni
podwoziowych karoserii przed korozjg
oparty na bitumie, charakteryzuje sie
doskonatymi wtasciwosciami ttumienia
dzwieku. Po wyschnigciu pozostawia
mocno przywierajacg powtoke, dajaca
ochrone w zréznicowanych warunkach
klimatycznych oraz zabezpieczajaca
przed materiatem zwirowym.
Dostepne warianty: puszka 1L do
uzytku na pistolet, 1kg pod pedzel
oraz aerozol - pojemnos¢ 500 ml.

PRZEDSTAWICIELE HANDLOWI

ROZCIECZALNIK DO CIENIOWANIA

Rozcienczalnik umozliwiajacy
wykonanie niewidocznej zaprawki

w 2-komponentowych akrylowych
lakierach bezbarwnych. Celem jego jest
rozpuszczenie odkurzu osiadajacego
wokot powierzchni reperowanej

oraz niwelowanie optycznych réznic
potysku w miejscu styku starej powtoki
lakierowej i nowo natozonego lakieru
akrylowego. Dostepne opakowanie: 1L i
aerozol - pojemnos$¢ 150 ml.

G ije tatwe i szybkie cieni i
takie w przypadku uiycia lakieréw o
wysokiej zawartosci (HS, VHS).

SPRAY ZAROODPORNY

Wysokiej jakosci lakier metaliczny

w aerozolu, kolor - srebrny, czarny,
szybkoschnacy, do pokrywania
powierzchni z metalu, szkta,
drewna, tworzyw itp., o doskonatej
przyczepnosci. Odporny na dziatanie
wysokich temperatur (do 650°C),
benzyny, chemikaliow i czynnikow
pogodowych. Pojemnos¢ 400 ml.

RUST FILLER

Podktad i odrdzewiacz w jednym.

RUST FILLER jest organicznym,
wodnym konwerterem korozji. Produkt
zatrzymuije i neutralizuje proces
korozji. Po czasie reakcji tworzy idealng
powtoke podktadowa, o optymalnym
przyleganiu, dla dalszej obrobki
szpachlg i lakierem. Przeznaczony

do uzytku w przemysle metalowym i
motoryzacyjnym. Pojemnos¢ 100 ml.

Warszawa:
Poznan:
Gliwice:
Gdansk:
Krakow:
Trzydnik

Marek Muchowski
Grzegorz Szewczuk 48 602 712 435
Tomasz Mezyk
Tomasz Grzendzicki 48 664 434 988
Grzegorz Bieniek
Krzysztof Smolinski 48 668 811 122

48 692 427 491
48 664 434 885

48 664 435 877




Jednym z problemdw rodzacych sie przy rozwazaniu zakupu kabiny lakierniczej, jest marketingowe naciggnie rzeczy-
wistosci i budowanie mitu o skomplikowanym charakterze i unikalnych, opatentowanych, rozwigzaniach technicznych,
zastosowanych w prezentowanym urzadzeniu. Przez wiele lat, w réznych informacjach, pochodzacych z tzw. ,pewnego
zrodfa” wypaczano charakter i przeznaczenia tego urzadzenia. Zaowocowato to zadziwiajgca wizjg skomputeryzowane;,
inteligentnej maszyny, ograniczajgcej do minimum zanieczyszczenia powietrza i wptywajgcej na ochrone srodowiska.
Sprébujmy przeanalizowac¢, céz naprawde jest w niej takiego niezwyktego i magicznego. Ustalmy do czego jest przezna-
czona, co powinna posiadac, a co jest tylko zbednym dodatkiem, a nawet kosztownym gadzetem.

uszyta na miare

ypowa kabina lakierniczo-suszarnicza,

to proste, konstrukcyjnie urzadzenie.
Sklada sie z pomieszczenia, w ktérym
prowadzone jest lakierowanie (czasami
takze suszenie powtoki) i z systemu termo-
wentylacyjnego ze sterowaniem. Komora
to tylko pomieszczenie. Nie jest ono nawet
samodzielng maszyng czy urzgdzeniem.
Producenci kabin, majac dostep do stan-
dardowych, znanych od lat rozwigzan
konstrukcyjnych, siegaja jednak po nowo-
czesne technologie ogrzewania, wentylacji
i automatyki sterowania. Wzbogacajg
komore o system rekuperacji, sterowanie
spraytronic, gazowy palnik bezposredni i
kilka innych kosztownych, bardzo zaawan-
sowanych technologicznie rozwigzan. Ceny
tych urzadzen od kilku lat ostro wzrastaja,
cho¢ ich funkcja i przeznaczenie nie ulega
zasadniczej zmianie. W rzeczywistosci nie
kazdy elementy kabiny jest niezbedny do
prawidtowego wykonania w niej powtoki
lakierniczej. Co wigcej, nie kazdy jest w
niej nawet potrzebny. Stosujac jednak od-
powiednie wybiegi marketingowe mozna
dowie$¢, ze jednak kazde z tych drogich
rozwigzan technicznych przynosi wymierne
korzysci ekonomiczne i wptywa bezpo-
$rednio na sposéb wykonywania powtoki
ochronno dekoracyjnej. Tu przechodzimy
witasnie do wspomnianego wyzej ,naciaga-
nia rzeczywistosci’. Zjawisko to polega na
przekazywaniu informacii, ze konieczne jest
doposazenie kabiny we wszystkie dostepne
nowoczesne systemy. Sposéb dziatania
wielu z nich, rézni si¢ w ofertach producen-
tow kabin. Podczas prezentacji styszymy,
ze oczywiscie tylko ten jedyny, jest skutecz-
ny i na wskro$ nowoczesny.

oniewaz na rynku dostepne sg kabiny

lakiernicze z rozwigzaniami tech-
nicznymi diametralnie réznigcymi si¢ od
siebie, wskazanie tych najlepszych jest
bardzo, bardzo trudne i zawsze bedzie
w jakim$ stopniu subiektywne. Produkty
z Polski, Wtoch, Hiszpanii, Niemiec, UK
i Chin, optycznie sg do siebie podobne.
W ocenie szczegdtowych rozwigzan nie
dajg sie wprost poréwnaé. Jednocze-
$nie ich parametry techniczne, uzywane
przez handlowcow i nabywcéw do oceny
skutecznosci eksploatacyjnej komory, sg
prawie identyczne, zaktadajac oczywiscie,
ze poréwnywane s urzadzenia jednego
typoszeregu.

Szyjac” kabine ,na miare” potrzeb, na
yypoczatku trzeba precyzyjnie zidentyfiko-
waé potrzeby lakierni. Dopiero wtedy, gdy
wiemy jak duze elementy bedg malowane
i suszone w planowanej kabinie, ile cykli
bedzie realizowanych w niej codziennie,
jak wysoki ma by¢ poziom efektu dekora-
cyjnego powtoki i jakim lakierem bedziemy
to robi¢ oraz czy kabina ma stang¢ w
hali czy na zewnatrz, mozna sprébowac
dobra¢  odpowiednie parametry tego
urzadzenia. Potencjalny nabywca wie na
pewno, jaka duza ma by¢ kabina. Przybli-
Zenia szczeg6tdw rozwigzan oczekuje od
przedstawiciela producenta tych urzadzen.
To wiasnie wtedy rozpoczyna sie wielka,
marketingowa prezentacja. Jednak nawet
przy precyzyjnych danych, dotyczacych
technologii malarn,i okreslonych wstepnie
przez uzytkownika, zawsze ,kto$ pomocny”
poruszy temat oszczednosci paliwa, pradu,
materiatdw z jakich wykonana jest obudowa
czy typu wentylatorow. Jest pewne, ze usty-
szymy zachwyty i troche krytycznych uwag
w stosunku do innych rozwigzan. Wreszcie
prezentacja dotrze do aspektéw formalno-
prawnych, certyfikatdw, unijnych norm i
dyrektyw Parlamentu Europejskiego. Cza-
sami poruszane sg takze tematy z zakresu
ppoz. i wigkszosci przypadkéw, wiasnie te
prezentowane rozwigzania, okreslane sg
mianem jedynych stusznych i mozliwych do
zastosowania w planowanej lakierni.

Moina by wyciagna¢ z tego wniosek,
ze oferenci sg stronniczy i nieuczci-
wi, wprowadzajac potencjalnego nabywce
w bfad. Jednak w praktyce zdarza sie to
bardzo rzadko. Czesciej mamy do czynie-
nia po prostu z brakiem rzetelnych infor-
macji, danych poréwnawczych, chtodnej
oceny posiadanego w ofercie rozwigzania
technicznego i szczerego przekonania
0 wyzszosci oferowanego systemu nad
innymi. Najgorsze jednak jest powielanie
ogromnej ilosci plotek i mitow ze szczegdl-
nym uwzglednieniem aspektéw formalno
— prawnych. Nie zapominajmy, ze dostawcy
urzadzen nigdy ich nie uzywajq ich do pro-
wadzenia wtasnego biznesu. W wigkszosci
ocena wad czy zalet danej kabiny, to czysto
teoretyczne dywagacje. Jedyne rzetelne
opinie to te, wyrazane przez wieloletnich
uzytkownikéw konkretnej komory lub za-
stosowanego rozwigzania technicznego.
Problemy z urzadzeniami uwidaczniajg si¢

szczegolnie w tych lakierniach, w ktérych
nabywca kabiny jest takze jej bezpo-
$rednim uzytkownikiem. To wifasnie tam,
gdzie wiasciciel firmy ma osobiscie okazje
sprawdzenia co konkretnie daje jakie$
rozwigzanie techniczne zamontowane w
komorze, ujawniajg si¢ najmniejsze nawet
wady najbardziej renomowanych produktow
i przerost dobranego wyposazenia w sto-
sunku do faktycznych potrzeb.

duzych firmach zacierajg sig zalez-

nosci pomiedzy jako$cig powioki la-
kierniczej, a kosztami zakupu i eksploatacii
drogich i zaawansowanych technologicznie
kabin. Tu rzadziej zadaje sie pytanie czy
identyczny efekt koficowy mozna uzyskaé
przy nizszych kosztach inwestycji i eks-
ploatacji znacznie prostszego, przy tym
tanszego urzadzenia. W duzej firmie, obok
zalet technicznych, wazny jest prestiz. W
mniejszych firmach, analizie poddawany
jest kazdy element tzw. opcjonalnego do-
posazenia modelu bazowego, pod katem
jego przydatnosci i ekonomicznosci. Jed-
nak i wtedy tatwo jest wyda¢ duze kwoty
pieniedzy na elementy kabiny, bez ktdrych
lakiernia funkcjonuje tak samo skutecznie i
na tym samym poziomie jakosciowym, tyle
Ze znacznie taniej!
Odpowiedzmy teraz na kilka pytan:

- Jakie oszczednosci  przynosi
faktycznie system wymiennika krzyzowego
( rekuperator ), ktéry w ofercie gwarantowaé
ma spadek kosztow zuzycia paliwa nawet o
30 — 40 % (w domysle znaczace oszczed-
nosci eksploatacyjne kabiny)?

- Jakie korzysci daje duzy prze-
ptyw powietrza, narzucany przez wigkszos¢
europejskich producentéw kabin lakierni-
czo-suszarniczych, na poziomie 0,3 m/s,
uzasadniany normg PN-EN 13355 i techno-
logicznie mozliwo$cig stosowania w kabinie
baz i lakieréw wodorozciefAczalnyc?

- Czy kabina moze dziata¢ spraw-
nie, gdy zmontowana zostanie na stalowej
podstawie o gtebokosci 30 cm, objetej
oferta cenowa, zamiast na gtebokim zbro-
jonymi fundamencie o gtebokosci 60 cm,
ktory stanowi¢ moze nawet 30 % warto$ci
kupowanego urzadzenia, ale jest juz poza
oferta cenowg?

trakcie prezentacji urzadzenia, kazdy
kto je nam oferuje szybko udzieli
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rzeczowych odpowiedzi, wskazujgac eko-
nomiczno$¢ rekuperacji, potwierdzajac, ze
istnieje taka norma i kabina musi spetnia¢
okreslony parametr predkosci opadu powie-
trza. Uslyszymy tez, ze nie da sie osiggnac
takiego samego efektu, przy zastosowaniu
taniej, ptytkiej podstawy, do usytuowania na
niej komory lakierniczej. Kazda z tych opinii
zmierza jednak do radykalnego wzrostu pla-
nowanej inwestycji w dziale lakierni.

praktyce jednak, nabywcy zaawan-

sowanych technologicznie urzadzen,
w wielu przypadkach juz po pierwszym
roku eksploatacji tych kabin, przechodzg
bolesne, ekonomiczne rozczarowanie. Nie
oznacza to jednak, ze oferent kabiny wpro-
wadzit ich w btad, a dostarczone urzadzenie
nie ma tego, co zakontraktowane zostato
w umowie jego dostawy. Nie oznacza tez,
ze dostarczone podzespoty nie dziatajg
poprawnie. Takie rozczarowanie to jedynie
wynik zgubnej koncentracji uwagi na sa-
mym urzadzeniu, w oderwaniu od wszyst-
kich aspektéw lakierni i jej uwarunkowan
technicznych. Gdy zaczynamy chtong¢ in-
formacje o nowoczesnych i technologicznie
zaawansowanych systemach, znika z oczu
gtéwny cel zakupu komory, czyli koncowy
efekt powtoki lakierniczej i stojace za nig
pienigdze. Stojace albo po stronie wyzszych
kosztdw, albo po stronie wiekszych zyskow.
W trakcie prezentacji tego, co tak nowocze-
sne i imponujgce, nagle podejmowane sg
decyzje bedace nastepstwem argumentéw
dowodzacych, ze dane rozwigzanie wptynie
na lepsza jakosc¢ lakierowania, wiekszg wy-
dajnos¢ lakierni i co najwazniejsze nizsze
koszty eksploatacji. Gdy podobne argu-
menty sg powtarzane przez konkurujgcych
ze soba dostawcow, ale majgcych w ofercie
takie same rozwigzania, nabywca powoli
daje sie wciagna¢ w techniczne analizy
danych wydajnosci wymiennika ciepta czy
automatyki klap i ich sterowania. Nie ma
nic ztego we wnikliwym zapoznaniu sie
z danymi technicznymi urzadzenia, ktére
zamierzamy kupi¢ oraz w analizie jego
budowy. Wazne jest jednak, aby wiedziec,
jaki poziom danego parametru techniczne-
go jest koniecznoscig technologiczng czy
uzytkowa, a jaki poziom mozliwosci kabiny,
uznac¢ juz nalezy za absolutnie zbedny. Nie
zapominajmy przeciez, ze kabina lakierni-
czo-suszarnicza, jest tylko narzedziem do
realizacji celu, a nie celem samym w sobie.
Gtéwnym celem jest powioka lakiernicza
i jezeli udaje sie go osiggna¢ mniejszymi
naktadami inwestycyjnymi lub eksploatacyj-
nymi, to o to nam witasnie chodzi. Jak wiec
widzimy, wyznaczone techniczne warunki
brzegowe, powodowac¢ powinny odrzucenie
wielu ofert, jako zbyt prostych i nie spetnia-
jacych podstawowych warunkéw. To samo
powinno spotka¢ wiele innych, jako zbyt
rozbudowanych technicznie, z rozwigzania-
mi znaczaco wykraczajacymi ponad potrze-
by realizowanej lakierni. Gdy decydujemy
sie jednak na drogie i ztozone urzadzenie,
sprawa jest prosta. Gorzej, jezeli uznamy,
ze renomowany producent powinien nam
jednak dostarczy¢ w miare prostg kabine.

Problem w tym, ze wiekszo$¢ producentow
kabin lakierniczych, nie ma juz w ofercie
tych standardowych, prostszych i tanszych
rozwigzan technicznych.

Zastanéwmy sie¢ wiec przez chwile czy
przypadkiem oczekiwanie dostawy
kabiny lakierniczej, w podstawowej kon-
figuracji technicznej, pozbawionej tych
nowoczesnych elementéw, nie jest jednak
powaznym btedem technologicznym lub
ekonomicznym.

Zastanéwmy sie, jak to sie dzieje, ze
sprawny wymiennik krzyzowy, prze-
znaczony do odzysku ciepta emitowanego
przez kabine w fazie lakierownia, finalnie
generuje wieksze koszty samej lakierni i
catego zaktadu. Jak to mozliwe, ze hura-
ganowa predkos¢ opadu na poziomie 0,3
m/sek i system kilkuetapowe;j filtracji na-
dmuchiwanego powietrza, nie zapewnia w
kabinie jakos$ci wymalowania, pozwalajacej
na zrezygnowanie z koficowego polerowa-
nia powlfoki? Dlaczego kupujac nowocze-
sng kabine lakiernicza, ktorej koszt siega
30 000 euro, optaty za zanieczyszczenie
$rodowiska sg takie same, jak w przypadku
garazu z wentylatorem w $cianie, a formal-
nosci i opfat srodowiskowych jest nawet
wiecej? Dlaczego koszt napraw i serwisu,
tego rzekomo bezawaryjnego urzadzenia,
taniego w eksploatacji, siega nawet 2 tys. zt
miesigcznie? Gdzie nastapity przektamania
lub niedoméwienia w trakcie prezentacii
produktu i podejmowanych przez nabywce
decyzji ?

6z, problem lezy we wspomnianej

wczesniej zbytniej koncentracji uwagi
na wyborze rozwigzan technicznych kabiny,
a nie kabiny dopasowanej idealnie do po-
trzeb konkretnej lakierni. Miata by¢ ,szyte na
miare”, a wyszta nam ,konfekcja”. Atakowa-
ni danymi technicznymi i opisem proceséw
fizycznych, szybko zapominamy, ze komora
lakiernicza, to tylko szczelne, wentylowane,
ogrzewane i doswietlone pomieszczenie
do lakierowania i suszenia powtok. Tu nie
ma zadnej magii. Sprytne, marketingowe
poréwnywanie kabiny lakierniczej do marek
czy konkretnych modeli samochoddw, ich
zréznicowanego poziomu jakoSciowego
produkgji, trwato$ci czy wyposazenia oraz
zaawansowania technologicznego, to tylko
trick. Odwraca on uwage od najwazniejsze-
go celu, jaki ma realizowa¢ zakup kabiny
lakierniczej w formowanej lakierni. W pre-
zentacji produktu nikt nie ocenia specyfiki
technologicznej procesu lakierowania oraz
rzeczywistych  oczekiwan uzytkownika.
Nikt nie sprawdza, jaki poziom jakosciowy
jest zadawalajacy dla klientéw lakierni. Z
zalozenia przyjmuje sie, ze musi to by¢
absolutnie najwyzsza jako$é. Opisujac za-
lety techniczne elementéw kabiny, oferent
przyjmuje zatozenie, ze wyzsze parametry
techniczne  wentylatoréw,  wymiennika
ciepta czy skuteczno$ci rekuperatora, sg
jednoznaczne z wysokim poziomem jakosci
wymalowania. Ani oferent, ani nabywca nie
poddaje analizie pozostatych czynnikéw,

finalnie wptywajacych na jako$¢ koncowego
efektu lakierowania. Postepujac logicznie,
uzywajac celnej argumentacji i opierajac sie
o wieloletnie doswiadczenie, dowiesé moz-
na zalet kazdego rozwigzania technicznego,
szczegdlnie gdy burzace te logike czynniki,
sg celowo lub nieSwiadomie pomijane. Zba-
dajmy wiec przyktadowa superzalete takiej
oferty. Rozwazmy na przyktad, propozycje
zainstalowania rekuperatora.

ymiennik krzyzowy, to urzadzenie w

ksztatcie kostki stalowej, montowane
z reguty na koncu kanatu czerpni i wyrzutni
powietrza lub w obudowie zintegrowanej
jednostki termo-wentylacyjnej. Wewnatrz
znajdujg sie plastrami utozone kanaty, z
cienkiej blachy aluminiowej. Jedna warstwa
w kierunku wylotu, kolejna w kierunku zasy-
su powietrza, a na niej kolejna w kierunku
wylotu i kolejna do zasysu. W ten sposéb
caly szescian, wypetniony zostaje siecig ka-
natéw, pozostawiajac potowe swojej prze-
strzeni dla wyrzutni, a potowe dla czerpni
powietrza. Nazwa polska tego szescianu, to
wiasnie ,krzyzowy wymiennik ciepta”. Gdy
w fazie lakierowania ogrzane powietrze
wyrzucane jest na zewnatrz wraz z LZO,
to przechodzac przez kanaty wymiennika,
ogrzewa jego Scianki. Jednoczes$nie zimne
powietrze z zewnetrz, wpadajac do wnetrza
kostki, ogrzewa sie od $cianek i trafia do
jednostki grzewczej kabiny, o kilka stopni
cieplejsze. Duza kostka lub dwie mniejsze,
utozone jedna za drugg, podnoszg wydaj-
nos¢ systemu odzysku ciepta i obnizajg
wielko$¢ zapotrzebowania palnika na pali-
wo. Gtéwny wymiennik ciepta z palnikiem,
podgrza¢ musi powietrze tylko o kilka stop-
ni, a nie o kilkanascie czy nawet 20, gdy na
zewnatrz temperatura wynosi np. minus 5
stopni Celsjusza.

Kalkulujemy jednak, ze to zbawienne
rozwigzanie przy mrozach siegaja-
cych minus 20 stopni Celsjusza. Szybka
kalkulacja kosztéw wymaganych zmian
w konfiguracji kabiny. Uznajemy, ze cena
jest dos¢ wysoka, ale oszczedzimy na pa-
liwie 30 % zuzycia na cykl. Mnozymy ilos¢
cykli w miesiacu, potem w 12 miesigcach
i dochodzimy do wniosku, ze po roku wy-
miennik sie zwraca, a potem mamy juz z
niego same korzysci. Jak nie wprowadzié¢
takiego rozwigzania do kabiny? To koniecz-
nos$¢, przy galopujacych cenach paliw ko-
palnych i energii elektrycznej. No wiasnie,
pomys$imy... Jak jest w rzeczywistosci z
tym pradem? Kabina z rekuperatorem na
koncu kanatu wyrzutowego i jednoczes$nie
poczatku czerpni, musi poradzi¢ sobie ja-
kos$ z tak duzymi oporami powietrza w tym
wymienniku. Konieczna staje sie wymiana
turbin wentylacyjnych na wieksze, aby
wewnatrz kabiny utrzymaé deklarowang
wczesniej predkos¢ opadu powietrza.
Zmiana wentylatorbw wymaga takze wy-
miany silnikéw. Bytlo 2 x 7,5 KW, jest 9,5
przy wentylatorach wysokocisnieniowych i
nawet 12,5 KW na kazdej z dwéch turbin,
w przypadku wentylatoréw obustronnie
ssacych. Przy dwoéch kostkach wymienni



ka jedna za druga, nawet 18 kW x 2. Co6z
paliwa mniej, ale pradu duzo, duzo wiece;.
Szybka weryfikacja kosztéw tacznych i ...
wychodzi jednak oszczednos$¢. Moze wiec
lepiej zainstalowa¢ ten rekuperator? Byé
moze. Pamietajmy jednak, Zze w naszej
szerokos$ci geograficznej, temperatury na
zewnatrz spadajg ponizej wymaganych
14 stopni Celsjusza tylko kilka miesiecy w
roku. To nie Grenlandia. Gdy znéw szybko
poprawimy kalkulacje, juz nie zobaczymy
tak wyraznie tych oszczednosci z rekupe-
racji. Pamietajmy, ze wewnatrz kabiny, bez
wzgledu na to, czy osiada ona rekuperacje,
czy nie, warunki sg identyczne. Lakiernik
nie widzi réznicy, a wtasciciel zaczyna wy-
czuwac, ze wprawdzie paliwa idzie mniej
i nikt go nie oszukat, ale tgczne koszty sg
znacznie wyzsze niz sie spodziewat. No i
ta cena ktéra zaptacit juz za kabine, albo
kredyt z odsetkami... Gdy pozostaniemy
przy zakupie rekuperatora, poza wiekszymi
kosztami eksploatacyjnymi, po kilku latach
uzytkowania kabiny, moze nas spotkaé
jeszcze inna, niemita niespodzianka, gdy
waskie kanaty rekuperatora pozapychajg
sie pytem lakierniczym. Skad tam ten pyt?
Wewnatrz kabiny rozpylany jest materiat i
zabierany wraz z powietrzem do kanatu
wyrzutni. Przechodzi przez topaty wen-
tylatorow i kierowany jest na zewnatrz
przez rekuperator. Gdy maty filtracyjne w
podtodze komory nie sg szczelnie utozone,
wraz z powietrzem przepychana jest przez
kanaty mgta malarska. W drogich kabinach,
po drodze jest jeszcze filtr kieszeniowy, ale
tylko tam, gdzie pozwala na to moc silnikdw
i wydajnos$¢ wentylatorow. Niestety nie w
kazdej kabinie. Gdy waskie kanaly wy-
miennika krzyzowego juz sie pozatykaja, to
mozna go tylko utylizowac i zakupi¢ nowy.
Cienkie aluminium nie da sie juz oczysci¢
bez uszkodzenia. To wynika z praktyki tych,
ktérzy z réznych systeméw rekuperacji w
kabinach niestety juz skorzystali.

o tak, by¢ moze rekuperator to nietra-

fione rozwigzanie, ale predkos¢ opadu
powietrza w komorze musi jednak wynosi¢
0,3 m/s (no, moze 0,25 m/s). Zapewnia to
w kabinie doskonatg jakos¢ lakierowania
i pozwala na rezygnacje z polerowania
elementéw. To ogromne oszczednosci w
procesie realizacji powtoki dekoracyjne;.
Faktycznie skuteczna wentylacja i duza
predko$¢ oczyszczania wnetrza kabiny,
pozwala na szybkie usuwanie schnacej w
powietrzu mieszaniny lakierniczej. Mikro-
grudki takiego materiatu, moga osadzac
sie na polakierowanych elementach, a
takie wtracenia psujg efekt dekoracyjny
i wymagajg operacji szlifowania $wiezo
wykonanej powtoki. Nastepnie konieczne
jest jej polerowania specjalng maszyng i
skrupulatne czyszczenie z pozostatosci
pasty. Wieksza predko$¢ opadu powietrza
w kabinie, to gwarancja wspaniatej jakosci
wymalowania. Nie mozna jej obniza¢. Na-
wet bez rekuperaciji, silniki pozostajg przy
mocy nominalnej 9,5 KW, a w kabinie o
mniejszych gabarytach lub sprawniejszym
wentylatorze, minimum 2 x 7,5 KW.

Jednak 20 lat wczesniej, w latach 1985
- 90, wymogi jakosciowe powioki lakier-
niczej, stawiane ustugodawcom np. branzy
motoryzacyjnej, rost proporcjonalnie do
przybywajacej ilosci importowanych samo-
chodéw z metalicznym blaskiem powiok
zmienno-optycznych. W tej branzy, wymogi
jakosciowe dla pokrycia dekoracyjnego,
zawsze byly najwyzsze i dlatego postuzymy
sie takim przyktadem. W tamtych czasach,
wiekszos$¢ kabin lakierniczo suszarniczych
nie miato nawet turbiny wyciagowej. Sred-
nia predkos$¢ opadu powietrza wynosita w
nich ok. 0,16 m/s. Technologiczny horror!
Pomimo, ze lakierowanie prowadzone byto
w szczelnej i wentylowanej kabinie, kazdy
element trafiat do polerowania. Techno-
logicznie wydajno$¢ jednej tylko turbiny z
silnikiem 5,5 KW byta za mata. Jednak juz
wtedy warto$¢ 14 — 16000 m3/h przepy-
chanego przez wnetrze kabiny powietrza,
zapewniato warunki pracy, ktore kilkukrotnie
przewyzszaty wymogi formalne w zakresie
najwyzszych dopuszczalnych stezen zwigz-
kéw chemicznych na stanowisku pracy.
Formujace sie w kabinie stezenia palnych
substancji chemicznych z powietrzem,
byty kilkukrotnie nizsze od poziomu dolnej
granicy wybuchowosci i wymogoéw bezpie-
czenstwa. Urzadzenia te byly bezpieczne i
pozwalaty na realizacje cykli lakierniczych.
W poézniejszych latach wszystkie kabiny
wyposazane byly w zestaw nadmuch i tur-
bine wyciagowa, a $rednia predkos$¢ opadu
urosta do poziomu 0,21 — 0,23 m/s, zapew-
niajgc znacznie lepsze warunki aplikacji.
Niestety nie na tyle dobre, zeby unikna¢ fi-
nalnego polerowania powtoki dekoracyjnej.

ewolucja techniczna nastgpita w mo-

mencie pojawienia sie na rynku tech-
nologii lakieréw wodorozcienczalnych. Ich
dystrybutorzy wymuszali na producentach
kabin, minimalny poziom przeptywu réwny
26 000 m3/h, uznajac zupetnie absurdalnie,
ze akurat taka, a nie inna masa powietrza,
pozwala na aplikacie baz wodorozcien-
czalnych w kabinie. Nominalne predkosci
przeptywu powietrza urosty do poziomu
0,24 — 0,26 m/s, wyznaczajac jednoczesnie
nowy standard dla tych urzadzen. Szybko
okazato sie, ze aplikacja baz wodnych
moze odbywaé sie takze w zwyklym ga-
razu, a do ich suszenia potrzeba systemu
suszarki, a nie wiekszego przeptywu po-
wietrza w kabinie lakierniczej. Rewolucja
technologiczna jednak trwata, ale jej efekty
nie zadawalaty praktycznie nikogo. Final-
nie, tansze kabiny doposazono w dysze i
systemy punktowego nawiewu powietrza,
kierowanego na elementy lakierowane
bazami wodorozciefczalnym i uzyskujac
skrocenie czasu ich schniecia. Predkos$¢
opadu i wielko$¢é przeptywu powietrza, staty
sie parametrami bez znaczenia dla nowe;j
technologii, w przypadku gdy kabina posia-
data system suszarki, zasilany sprezonym
powietrzem. Sami lakiernicy $wietnie radzili
sobie z aplikacjg i suszeniem bazy wodo-
rozcienczalnej, nawet w tych najstarszych
urzadzeniach, ktére nie posiadaty zadnego
wyciagu, a jedynie nadmuch. Wyraznie byto

widaé, ze operacja polerowania chyba na
state zadomowi sie w lakierniach, gdzie
efekt dekoracyjny musiat by¢ na najwyz-
szym poziomie jakos$ciowym.

2004 roku pojawita sie wspomniana

wczesniej norma PN-EN 13355,
ktéra wskazujac poszczegolne elementy
konstrukcyjne kabiny, w celu uznania jej
za zgodng z wymogami bezpieczenstwa,
wyznaczyta takze nowy poziom predkosci
opadu réwny 0,3 m/s. Producenci kabin,
nie wnikajagc w zasadnosci i celowos¢
tego zapisu, oraz nie analizujac jego mocy
prawnej, btyskawicznie zmienili wentylatory
i silniki w swoich topowych i standardowych
urzadzeniach, informujac jednoczes$nie
nabywcéw kabin, Zze te prostsze, ktére sg
jeszcze dostepne, nie sg zgodne z ... wy-
mogami prawa.

Przyjmijmy, ze taka predkos¢ opadu
powietrza to konieczno$¢. Nie ma tez
potrzeby wnika¢é w zasadno$¢ formalno-
prawng tego zapisu w normie i tre$¢ dyrek-
tyw UE. Najwazniejsze jest to, ze wreszcie
powtoka lakiernicza bedzie wygladac¢ ideal-
nie, a operacja polerowania zostanie uzna-
na za archaiczng technologie z poczatku
wieku. Warto zatem zaptaci¢ za kabine ok.
30 tys. euro i cieszy¢ sie perfekcyjnym efek-
tem dekoracyjnym, jaki uzyskamy dzieki
urzadzeniu wyposazonemu w dwa 9,5 KW
silniki, zestawy gestych filtréw wstepnych i
koncowych, zapewniajacych idealng czy-
sto$¢ powietrza. Pamietajmy jednak, ze tak
skuteczny filtr stawia duzy opér, a predkos$é
opadu musi pozosta¢ na poziomie 0,3, wiec
wentylator musi mie¢ odpowiedni wydatek,
a jednoczesnie silnik musi mie¢ moc, zeby
ten wentylator obraca¢. Wigksze i szybsze
przeptywy powietrza, to takze koniecznos¢
instalacji wiekszego wymiennik ciepta w
jednostce termo-wentylacyjnej i palnika,
z wiekszym apetytem na paliwo. Wzrasta
cena urzadzenia, jego koszty eksploataciji i
kazdego realizowanego cyklu lakierowania.
Wydaje sie wiec, ze nie sposob nie zainwe-
stowaé, skoro efektem ma by¢ bardzo dobra
jakos¢ powtoki. Pokalkulujmy jednak dale;j.

KaZdy czynny zawodowo lakiernik, ko-
rzystajacy z kabiny lakierniczej, wie do-
skonale, ze chcac uzyska¢ powtoke idealng,
na poziomie pokryé lakierniczych nadwozi
samochoddéw osobowych, rzadko udaje sie
polakierowac jeden czy dwa elementy tak,
aby nie zachodzita konieczno$¢ usuwania z
niego wtracen. Stata powtarzalno$¢ takich
operacji jest jednak niemozliwa. Oczywiscie
tam gdzie zleceniodawcy nie wymagajg
powtoki na poziomie perfekcyjnym, mozna
pozostawi¢ kilka drobnych wtracen i zrezy-
gnowac z pracochtonnej, kosztownej opera-
cji polerowania. W rzeczywistosci zadna,
nawet najlepsza kabina, nie pozwala na
uzyskanie powtoki idealnej. Daremne jest
poszukiwanie przyczyn takiego stanu rzeczy
w same;j kabinie. Jej sprawno$¢ techniczna,
w co najwyzej 20 procentach odpowiada za
wiracenia pojawiajgce sie na wymalowaniu.
Najwigksza ilo$¢ takich wtracen pochodzi z

GL'M1S

A= 11 1INDIA



str.16

pfachai Ly

materiatéw uzywanych do maskowania ele-
mentéw ( papier , folia, taSma ) i otwartych,
nie zamaskowanych wnek lakierowanych
elementéw. Pewna ilo$¢ trafia na powtoke
z ubran oraz samego materiatu w zbiorniku
pistoletu lakierniczego. Wyeliminowanie
wszystkich czynnikdw jednoczesnie jest
niemozliwe. Mozna je najwyzej znaczaco
ograniczy¢. Polerowanie koncowe, dtugo
jeszcze stanowi¢ bedzie nierozerwalng
czes$¢ operacji lakierniczej, prowadzacej do
osiggniecia idealnego wymalowania.

Powstaje zatem zasadnicze pytanie:
po co w kabinie taki huragan, skoro w
praktyce nic to daje?

RZEPISY FORMALNE | WYMOGI

UNIJNE to najmocniejszy argument
producentdéw i oferentdw kabin lakierni-
czych, uzasadniajacy predkos¢ 0,3 m/s.
To proste - przepisy unijne wymagajg utrzy-
mania predkosci opadu na takim poziomie,
podobnie jak i montazu wielu innych ele-
mentéw w samej kabinie. Tu wyliczane sg
niektdre tanie i proste instalacje, stanowigce
podstawe systemu bezpieczenstwa uzytko-
wego, jak klamka w drzwiach, brak zamka
na kluczyk, odciecie doptywu powietrza do
pistoletu w fazie lakierowania. Zasadniczo
koszt ich instalacji nie przekracza 5 tys.
ztotych. Prosimy wiec o doprecyzowanie,
o jakie to przepisy chodzi, ze nagle musi-
my dla lakierni kupi¢ kabine z gigantyczng
wydajnoscig i apetytem na energie, gdy juz
widaé, ze nie ma tu ani ekonomicznego, ani
technologicznego uzasadnienia dla takiego
systemu wentylacji.

d dostawcy dostajemy szybka informa-

cje: Kkbina podlega nowej dyrektywie
maszynowej 2006 / 42 / WE, ktéra 29
grudnia 2009 zastgpita starg dyrektywe 98
/ 37 | WE. Na jej podstawie kazda kabina
wyprodukowana lub sprowadzona na teren
UE, musi spei¢ surowe wymogi bezpie-
czenstwa, co potwierdzane jest znakiem
CE na urzadzeniu oraz Deklaracjg Zgod-
nosci produktu z normami i dyrektywami
Wspolnoty.

Ijak tu sie przeciwstawi¢ Parlamentowi
Europejskiemu i wszystkim jednostkg
kontrolnym wspdInoty, w tym takze polskim
urzednikom (cho¢ mato kto wie, z ktérego w
zasadzie urzedu)?

rudno, ,mus to mus”! Takie urzadzenie

kilkakrotnie przewyzsza potrzeby i
oczekiwania techniczne uzytkownika. Jego
cena poraza wysokoscig i dostrzegalna jest
coraz wyrazniej konieczno$¢ podniesienia
cen wykonywanych produktéw. Kabina
musi jednak by¢, zgodna z wszystkimi wy-
mogami UE i sztandarowg normg PN-EN
13355 : 2004.

Jak wyttumaczyé fakt, ze przepisy UE
narzucajg branzy urzadzenie, w konfi-
guracji zupetnie odbiegajacej od potrzeb
wielu lakierni? Wszyscy producenci kabin
twierdza, Ze tak jest i ni ma co sie nad tym

rozwodzi€. Na szczegétowe wyjasnienie
przez nich tego tematu nie mozemy liczyc.
W praktyce wyglada jednak na to, ze
wiekszos$¢ z producentéw i dystrybutorow
zna ten temat tylko oglednie i powtarza w
koto te same slogany, zawarte zresztg w
dokumentach, ktére otrzymujg od swoich
dostawcow podzespotéw. Czy w praktyce
projektujac i budujac kabine lakierniczo-
suszarnicza, jej wytworca bezwzglednie
musi stosowa¢ sie do kazdego zapisu
norm PN — EN? Czy nie zastosowanie sig¢
do takich zapiséw oznacza, ze kabina nie
bedzie mogta by¢ uzytkowana w Polsce i
na terenie catej UE? Zgodno$¢ z wszyst-
kim wytycznymi UE i przepisami prawa, to
takze mozliwo$¢ ubiegania sie o dotacje na
zakup urzadzenia, wiec z punku handlowe-
go sprawa staje sie istotna, a wrecz stra-
tegiczna dla kazdego producenta kabiny,
dostawcy i odbiorcy w lakierni ubiegajacej
sie o takg dotacje.

yrektywy nowego podej$cia, przenoszg

odpowiedzialno$¢ ze szczegotowej re-
gulacji zapiséw ustawowych na producenta
wyrobu. To on powinien sam oceni¢ czy
dany wyrdb jest bezpieczny i moze by¢ uzy-
wany na terenie UE. Producent ma przeciez
dostep do wszystkich wytycznych i aktéw
prawnych jak np. Dyrektywa Unijna z dnia
... Zaraz, zaraz! Nie mozna jako$ prosciej
tego wyjasni¢? Moéwigc wprost, predkos¢
opadu powietrza w kabinie lakierniczej ma
poziomie 0,3 m/s, nie jest zadnym wymo-
giem formalno-prawnym! Nie ma takze
nakazu instalowania jaki$ specjalnych ele-
mentéw. Producent kabiny, na wiasng od-
powiedzialno$¢ dowies¢ musi, ze zapewnit
bezpieczenstwo uzytkowe tego produktu.
Najprosciej oczywiscie powota¢ sie na wa-
runki okreslone w jednym dokumencie, np.
normie PN - EN i dalej sig juz nie tumaczyé
z budowy tego urzadzenia.

J ezeli jednak nastepuja jakie$ odstepstwa
od zapiséw i wskazan zwartych w nor-
mie, to mozna takze powotac sie na nia, ale
dowodzac, ze wprowadzone rozwigzanie
jest zgodne z innymi obowigzujgcymi prze-
pisami w tym zakresie. Na etapie produkcii,
konieczne jest wykonanie szerszej analizy,
niz tylko przeczytanie kilku kartek i dosto-
sowanie sie do jednej zintegrowanej normy.
Zwroémy tu uwage, ze sama norma PN-EN
13355 : 2004, na stronie 17, w punkcie
5.7.2., okresla standard predkosci opadu
na poziomie 0,3 m/s i pojedynczg warto$é
pomiaru jako 0,25 m/s, ze wskazaniem
Lpowinna wynosi¢” , a nie ,musi wynosi¢”.
W tym samym punkcie norma ta dopuszcza
indywidualne dobieranie warto$ci predkosci
opadu dla kabin o specjalnym przeznacze-
niu. W zamysle autoréw nalezato wskazaé
taki poziom predkosci opadu powietrza,
ktéry bez wzgledu na rodzaj stosowanych
w komorze lakieréw, pozwoli na uznanie jej
za bezpieczna juz na etapie produkcji, czyli
w chwili, w ktorej jeszcze nic nie wiadomo
na temat konkretnych zagrozen, warunkéw
eksploatacji kabiny czy stosowanej techno-
logii lakiernicze;j.

punktu widzenia producenta to bardzo

przydatne wskazdéwki i parametry, gdyz
wprowadzajgc produkt do obrotu handlo-
wego na terenie UE, nie zawsze zna on
warunki techniczne, panujace u koncowego
odbiorcy kabiny. W przytaczanej normie po-
dano wzory obliczeniowe i nieprzekraczalny
poziom koncentracji palnych substancji
chemicznych réwny 10 % LelL ( dolna gra-
nica wybuchowosci ). Przyktad obliczen w
zatgczniku normy pokazuje, ze przy para-
metrze predkosci opadu na poziomie 0,3
m/s typowej kabiny lakierniczej, poziom LeL
wynosi 1,3 % ! Jest on kilkukrotnie nizszy,
od dolnej granicy bezpieczenstwa wybu-
chowego kabiny i kilkanascie razy nizszy
od NDS.sch. na stanowisku pracy! Do tego
przyjete do obliczen substancje chemiczne,
nie wystepujg w praktyce w takiej ilosci, w
stosowanych w lakiernictwie dekoracyjnym
materiatach o niskich poziomach LZO. Jak
wida¢, sama norma pozwala na odstepstwa
od standardu 0,3 m/s, stosujac obliczenia i
wskazdwki, jakie sa w niej zawarte.

Pamietajmy takze, ze przepisy unijne nie
sg w Polce obowigzujgcym i wigzgcym
prawem, dopoki nie zostang przywotane w
odrebnym rozporzadzeniu lub ustawie, z
podaniem numeru dziennika i jego pozycji.
Dopiero takie akty prawne sg prawem na
terenie RP. Przywotywanie jako zapiséw
prawa, przettumaczonego tekstu ktérejkol-
wiek dyrektywy UE, jest nieodpowiedzialne.
Natomiast tekst dyrektywy przeniesiony do
rozporzadzenia lub ustawy, zgodny jest z
zamystem autoréw oryginatu, ale pozosta-
waé musi w harmonii z innymi aktami praw-
nymi, bedgcymi juz obowigzujacym przepi-
sem na terenie RP. Réznic w tekscie jest
sporo i s one do$¢ powazne. Same normy
PN-EN nie sg ani w Polsce, ani na terenie
catej UE, Zadnym aktem prawnym, ani prze-
pisem formalnym. To tylko wskazdwka dla
producenta, jak nalezy zabezpieczy¢ dany
produkt, a dla jednostki kontrolnej, jak go
ocenia¢. Powotanie sie na dang norme, nie
zdejmuje z producenta odpowiedzialnosci
za bezpieczenstwo produktu. Nie oznacza
takze, ze spetnienie jej warunkéw automa-
tycznie oznacza, iz produkt jest dopuszczo-
ny do uzytkowania i obrotu handlowego na
terenie UE. Norma PN-EN nic nie znaczy i
niczego nie narzuca w zakresie formalno-
prawnym, nawet wtedy, gdy jest przytoczo-
na w rozporzadzeniu lub ustawie, bo obo-
wigzuje tu nadrzedno$é zapiséw prawnych.
Gdy inne rozporzadzenia i ustawy czego$
nie zabraniajg, to restrykcyjne wskazdwki
normy sa tylko ... wskazéwkami.

Kabiny, komory i suszarki lakiernicze nie
podlegajg obowigzkowej certyfikacji i
badaniom typu WE, prowadzonym przez
odrebng jednostke notyfikowana, posiada-
jaca certyfikat Centrum Badan i Akredytacii.
Bezpieczenstwo kabiny okreslone jest przez
jej wytwdrce i to on oznacza kabing lub pod-
zespoly, ktére sam wyprodukowat, znakiem
CE ( Conformite Europeenne - Zgodno$é
Europejska ) z wzorem i tresciami rozporza-
dzen wydawanych na podstawie Ustawy z



dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny
zgodnosci (Dz. U. z 2004 r. Nr 204 poz.
2087 oraz z 2005 r. Nr 64, poz. 565).

la podzespotéw, ktérych producent

sam nie wyprodukowat i tak otrzy-
muje on odrebne certyfikaty od swoich
kooperantéw. Chodzi o np. palnik, silniki,
instalacje elektryczng, panele obudowy,
sterowniki, zbiornik paliwa itp. Producent
przeprowadza ocene bezpieczenstwa w
wybranym przez siebie trybie, opierajac
sie 0 normy, dyrektywy, obowigzujace roz-
porzadzenia, ustawy, a nawet powszech-
nie stosowane wzory obliczeniowe. Moga
to by¢ takze opublikowane i potwierdzone
wyniki innych badan o podobnym charak-
terze. Dokumentacje przechowuje sie w
siedzibie producenta. Uzytkownik dostaje
jednak ,stowo honoru” producenta, w
formie pisemnej dobrowolnej Deklaracji
Zgodnosci. Z czym?To juz zalezy wy-
tacznie od tego producenta i przyjetej
przez niego formy oceny bezpieczenstwa
produktu.

kazuje sie wiec, ze te niby restryk-

cyjne przepisy unijne, nie sg wcale
takie restrykcyjne, a wszystko zalezy
wylacznie od producenta kabiny. Ma on
swobode decyzji, w co doposazy swoje
urzadzenie.

roche to wszytko zawite i nudne, ale

konieczne do zapamietania przed
planowanym kupnem kabiny. Wielu ofe-
rentéw urzadzen, nie zna bowiem nawet
tresci tej ,sztandarowej” normy PN-EN
13355 i przepisow o znaku CE, a powotu-
je sie na nie, straszac nabywce nakazami
prawnymi UE w trakcie uzasadnienia za-
wyzonych parametrow uzytkowych kabi-
ny. Wielu myli znak CE z certyfikatem CE,
ktory formalnie nie istnieje. Nie trzeba tez
by¢ specjalista od kabiny lakierniczych,
aby wiedzieé, ze ztlozone skomplikowane
urzadzenie z wieloma systemami, wy-
magac¢ bedzie znacznie drozszej opieki
serwisowej, niz jego skromniej doposa-
zony odpowiednik. Przepisy zwigzane
z ochrong $rodowiska czy pozwoleniem
na uzytkowanie instalacji, nie widzg tez
zadnej réznicy pomiedzy kabing nowa i
zaawansowang technologicznie, starg
uzywana juz kilkanascie lat, a prostg ko-
morg, tylko z nadmuchem powietrza. To
tylko pomieszczenie do lakierowania, a
Inspektoraty Ochrony Srodowiska intere-
suje to, co wydostaje sie z kanatu wentyla-
cji. Sktad chemiczny tego powietrza, jego
ilos¢ z LZO i miejsce gdzie ono opada!

oronnym argumentem obronnym pro-

ducentéw trzymajacych sie kurczowo
ogromnej predkosci opadu powietrza, sg
bazy wodorozcienczalne, ich sprawne i
tanie suszenie przed pokryciem lakierem
bezbarwnym. Te operacje wspomagaé
ma wiasnie huraganowa predkos$¢ opa-
du powietrza w komorze. Tymczasem
to, co jeszcze kilka lat temu byto takim
problemem, juz wyeliminowano. Mate-
rialy wodorozcienczalne sprawiaty duzo

klopotéw w trakcie wykonywania powtoki
lakierniczej, bo woda materiatu bazowego
parowata wolno i opornie. Rozwigzaniem
byt wiekszy ,przeciag” w kabinie lub wyz-
sza temperatura suszenia. Albo wiecej
pradu i silniejsze wentylatory, albo wiecej
paliwa. Tak byto. Teraz jest juz troche in-
aczej poniewaz renomowani producenci
lakieréw zmienili ich skfady chemiczne
tak, aby zawieraly one minimalne ilosci
wody i minimalne ilo$ci LZO. W tym tema-
cie nigdy nie chodzito przeciez o to, zeby
lakier byt wodorozcienczalny, ale o to, by
nie zawierat duzej ilosci lotnych zwigzkdéw
organicznych. Technologia materiatowa
poszta do przodu i dzi§ w wielu mate-
riatach wodorozcienczalnych nie ma juz
wody, a ich gestos$¢ robocza pozwala na
aplikacje bez dodatkowego rozciencza-
nia. W efekcie to, co z nich odparowuje, to
nie woda. Nagle koronny argument trafia
wiec w préznie. Wyglada raczej na to, ze
wielu dostawcédw kabin, uzywajac takiej
argumentacji, zatrzymato sie z wiedzg na
temat materiatow lakierniczych gdzies w
okolicach roku 2000.

ozostat nam jeszcze temat — réznicy

miedzy sposobem funkcjonowania
komory lakierniczej, montowanej na
schowanej w posadzce podstawie stalo-
wej za 8 - 9 tysiecy zilotych, a pracg na
fundamencie betonowym, ktérego koszt
realizacji siega kilkudziesieciu tysiecy zto-
tych. Tu jednak sprawa jest prosta. Kazdy
oferent drogiej, profesjonalnej komory po-
wie, ze na gtebokim fundamencie, kabina
dziata idealnie, a na plytkiej podstawie ...
raczej Srednio. Mato kto wspomni o tym,
ze w przypadku kabin o predkosci opadu
powietrza na poziomie do 0,20 m/s, to
zupetnie bez znaczenia. W przypadku
kabiny o predkosci opadu 0,21 - 0,23
m/s, réznica jest tak minimalna, ze az nie
wychwytywana w trakcie lakierowania. W
przypadku predkosci opadu na poziomie
0,25 - 0,3 m/s, kazdy dostawca komory
ustawi jg na podstawie stalowej ... gdy nie
ma innego wyjscia ( piwnica brak, mozli-
wosci wykonania prac fundamentowych ),
uznajac przy okazji, ze wprawdzie kabina
na takiej podstawie kiepsko dziata, ale
on miat na mysli kabiny oferowane przez
konkurentéow. Kazdy producent kabin
lakierniczych ma w swej ofercie stalowg
podstawe, ale nie kazdy ma jg w niskiegj
cenie. Ten aspekt to kolejna sprawa, ktérg
nalezy sprawdzi¢ przy zakupie kabiny.
Nalezy sprawdzi¢, ile kosztuje wykonie
kompletnej fosy i stalowej konstrukcii
wsporczej, a ile ptaskiej ptyty pod montaz
podstawy stalowej, zanizonej o 30 cm tak,
aby podtoga kabiny byta na poziomie 0,00
posadzki hali.

Rozwaiajac skutecznos$é oferowanych
rozwigzan, mozna takze poruszy¢
temat ostony termicznej: styropian, pian-
ka, czy wetna? Nasza analiza zakonczy
sie réwnie zaskakujgcymi wnioskami, jak
rozwazania opisane wczesniej. Mozna
przeanalizowa¢ takze temat ustawienia

lamp o$wietleniowych w pionie, poziomie
czy skosach sufitu. Mozna oméwié¢ wady
i zalety réznych wentylatoréw, skompli-
kowanych systemoéw sterowania cyklami
kabiny. Gtéwnym celem tej publikacji jest
jednak uczulenie nabywcow kabin lakier-
niczych, na aspekty mitébw podawanych
z ust do ust, ktére rzadko poddawane sg
rzetelnej i wnikliwej analizie. Pamietajmy,
ze ,ztoty medal” za sukces ekonomiczny i
techniczny lakierni, ma takze druga strone
i koniecznie nalezy zapozna¢ sie z jego
awersem i rewersem, w tym przypadku
z rzekomymi zaletami konstrukcyjnymi
kabin lakierniczych i faktycznymi wymo-
gami formalno-prawnymi. Jezeli w trakcie
dokonywanego wyboru urzadzen, nie
tracimy z oczu wielko$ci wymagane;j in-
westycji i przysztych kosztéw eksploatacii
catej lakierni, tatwiej bedzie nam znalez¢
rozwigzanie spetniajgce nasze oczekiwa-
nia, a nie oczekiwania producenta takiego
urzadzenia. Szukajmy ,zlotego srodka”,
dokonujmy ,,optymalnego wyboru”. Gdzie
jest wiec ten idealny punkt, w ktérym
wszystko jest sprawne, nowoczesne, ta-
nie i optacalne? Jakie elementy powinna
mie¢ idealna kabina, ,uszyta na miare”
naszego zaktadu? Nie ma jednoznacznej
odpowiedzi na to pytanie, bo nie ma w
nim zadnych warunkéw brzegowych do
,Zdjecia miary”. Dlatego wielu producen-
téw tych urzadzen oferuje jeden, super
doposazony model twierdzac, ze rozwia-
zuje on kazdy problem. W razie naszych
watpliwosci, powotujg sie na argumenty
formalno-prawne. To tatwiejsze, niz skom-
plikowana analiza kazdej lakierni z osobna
i konfigurowanie kabiny pod indywidualny
charakter technologiczny kazdej z nich.
Pozostaje nam wiec przede wszystkim
samodzielnie zastanowi¢ sie, co jest nam
niezbedne w tym prostym urzadzeniu, a
co - cho¢ ciekawe konstrukcyjnie i bez
watpienia zaawansowane technicznie
— bedzie jednak zbedne i nieuzasadnione
ekonomicznie.

pisana dzi$ rezygnacja z rekupera-

tora, zmniejszenie predkosci opadu
powietrza i rezygnacja z wykonywania
fosy betonowej na korzy$¢ podstawy
stalowej, to zmniejszenie nakfaddéw in-
westycyjnych przy zakupie standardowe;j
komory lakierniczej nawet o 40 %, bez
pozbawienia sie radosci z idealnych wa-
runkéw realizowanych malowan i niskich
kosztéw eksploataciji.

kwestiach zwigzanych z aktualnymi

przepisami i pozwoleniami dla ma-
larni i lakierni, ich projektowaniem oraz
wyposazeniem, prosze o kontakt pod
nr telefonu 601 221 760 lub e-mail pod
adres: projekter@projekter.pl Postaram
sie poméc i odpowiedzie¢ na Panstwa
pytania.

Robert Grzywaczewski
PROJEKTER GROUP
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Podczas prac lakierniczych bardzo istotn3 rzecza jest osiagnigcie wymaganej jakosci powtok lakierniczych. W
duiej mierze zaleiy to od prawidtowej regula¢ji pistoletu i wlasciwej techniki nanoszenia warstw. Prawidiowa
regulacje przeprowadza sie¢ wykorzystujac techniczne moiliwosci pistoletéw uiytych do procesu lakierowania.

REGuIac LISt awicnialpisIOleTow

Ksztalt przekroju strumienia reguluje sie
doplywem powietrza do dysz odchylajacych

Prawidlowe
pole natrysku
przy strumieniu
o kolistym
przekroju
poprzecznym

Prawidlowe
pole natrysku
przy strumieniu
o przekroju
owalnym

Nalezy opierac sie na podstawowej zasadzie: im wiecej powie-
trza, tym wieksza wydajnos¢. Wydajnos¢ natrysku reguluje sie
gtbwnym zaworem powietrznym pistoletu. Zawor powietrzny
dozuje doptyw do dysz formujgcych, ustalajac jednoczesnie
ksztatt pola natrysku (poprzeczny przekrdj strumienia). Od-
powiednie przymkniecie tego zaworu sprawia, ze pole ma
ksztatt okragty. Stopniowe otwieranie doptywu powoduje, ze
strumien jest obustronnie sptaszczany bocznymi podmuchami
sprezonego powietrza, przez co widoczne pole ma ksztatt
owalny.

r X

b

prawidiowe pole natrysku
arzy strurrieniu o kolistym
przckroju poprzeeznym

b
)

ymwidww; m: & Ry pulsowanie ([rzepotane) sirumienia
pray strumieAiu wegledem wzdiuzre] os! symetrii
© przekreju owalnym

nieregulerns ksztetty owainenc pola netrysk: z :ewej - ronwessts
wicnia stunienia, z prawej - do¥ksiciye powstejacy ao skulck
zanieczyszezena jedne| dyszy formujace;

niarswnemisme rozpytenia
takiony w strumieniu
(keneentraca A fradku
pinka natrysau)

Welyw reguiac)ti stani na {pale Y H
| wzdiuzne vkeztattowanle strumisnla

W pistoletach z gérnym zasobnikiem lakieru, do nanoszenia la-
kierow kryjgcych stosuje sie dysze o $rednicach: 1,2 - 1,4 mm,
natomiast przy zasobnikach dolnych: do 1,8mm. Wypetniacze
natryskuje sie uzywajac dysz srednicach 1,8-2,4mm. Zastoso-
waniu dyszy wiekszej srednicy tgczy sie ze zwiekszeniem dopty-
WU sprezonego powietrza oraz zwiekszeniem odlegtosci pisto-
letu od malowanej powierzchni. Wyptyw lakieru rozpylonego

musi odbywac sie rownomiernie. Ksztatt okragty lub owalny i
takie samo pole natrysku na ptaszczyznie prostopadtej do jego
0si, Swiadczg o prawidtowym ustawieniu strumienia.

Nieprawidtowosci

W pracy pistoletu wystepujg tez zaktdcenia:

- pulsacja strumienia (trzepotanie) spowodowana luzami
(obluzowaniami) dyszy gtdbwnej Iub iglicy, czy nadmiernym
cisnieniem powietrza,

- nierbwnomierny rozktad lakieru w polu natrysku na skutek:
zbyt matego cisnienia powietrza, zbyt duzej dyszy lub nad-
miernej lepkosci materiatu,

- niedostateczne rozpylenie lakieru (grube krople) wywotane
zanieczyszczeniem dysz,

- nieregularny ksztatt pola natrysku przez: zanieczyszczenia
dysz formujacych, za wysokie cisnienie powietrza,

-zbyt matq lepkos¢ lub matg ilos¢ lakieru (mata dysza gtowna).

Technika nanoszenia lakieru

Rozpoczynajgc proces lakierowania nalezy przestrzegac¢ zasa-
dy, ze tylko podczas jednoczesnego ruchu reki z pistoletem
mozna naciskac jego spust (dzwignie),gdyz zapobiega to nad-
miernemu (lokalnemu) nagromadzeniu lakieru i powstawaniu
niepozadanych zaciekow. Pistolet powinien przemieszczac sie
Z jednostajng predkoscig liniowg, rownolegle do malowanej
powierzchni.

mipt5em
maks. 25cm

15 om = .mokra” warstwa
25 cm = sucha warstwa

Prawidtowa
odiegiosc pistoletu
od powierzchni
lakierowanej




R e
- ' . ~ odlegloss
h Aytman P

e pistolety w i éci od | powi powoduje jej ia Eniski stopied
wykorzystania materialu. Przy odioglose byt male] Iworzy sio 2acieki, o grubesé pawioki nie jest rownomierma

Powinna by¢ utrzymywana stata 15-20(25) cm odlegtos¢ pi-
stoletu od malowanej powierzchni, gdyz zbyt duza odlegtos¢
spowoduje nadmierne wytwarzanie maty i matowienie powto-
ki. Natomiast zbyt mata odlegtos¢, to mozliwos¢ powstania
zaciekow.

Prawidiowa odlegtos¢ pistoletu od powierzchni lakierowanej
Nalezy zadbac o to, by 0$ strumienia natryskiwanego byta pro-
stopadta do naktadanej powtoki. Wszelkie pochylenia pistoletu,
skosne prowadzenia, sprawiajg, ze cze$¢ materiatu nie trafia
na podtoze. Powoduje to zrdznicowanie grubosci naktadanej
warstwy, zwtaszcza w punktach zwrotnych. Korygowanie tego
poprzez zwroty poza powierzchnig malowang, jest btedem.
Mozna to uczyni¢, majgc duzg wprawe, zmniejszajgc nacisk
palca na spust pistoletu (przy zmianie kierunku prowadzenia)
chwilowo ograniczajgc w ten sposob wielkos¢ natrysku. Btedy
prowadzenia pistoletu zmieniajg odlegtosci rzeczywiste od
podtoza, kat padania strumienia takze zmieniajg jakos¢ two-
rzonej powtoki. Mikroprocesy zaktdcajg poczatkowa energie
kinetyczng czasteczek, w efekcie warstwa uktadana z mniejsza
energig staje sie mniej spojna, mniej spoista. Nawet minimalne
5 stopniowe odchylenia powoduje wyrazne negatywne skutki,
najbardziej widoczne przy zastosowaniu lakierow alkilowych

i akrylowych. Nanoszenie lakieru nalezy prowadzi¢ rownole-

agtymi pasami, zachodzacymi na siebie mniej wiecej w potowie
ich szerokosci, aby nie zostawia¢ miejsc stabiej pokrytych.
Powierzchnie pionowe nalezy zamalowywa¢ pasmami piono-
wymi z gory w dot, zas duze powierzchnie poziome — ruchami
,0d siebie”. Szybkos¢ ruchdéw powinna zapewnia¢ zachodzenie
pasm na jeszcze wilgotne pasma uprzednio wykonane. Duze
powierzchnie, z tych wzgledow, nalezy podzieli¢ na oddzielne
strefy. Korzystne bywa nakfadanie powtok kilkoma warstwami
wzajemnie krzyzujacych sie pasm z zachowaniem odpowied-
niej czestotliwosci powrotdw do warstw juz zamalowanych.

zakladka
10cm

Sposcby pokrywania duZzych powierzchni: u géry - pasami poziamymi z zakiadka,
u dotu - pasami krzyzowymi

Znajdz nas na facebook AutoSpaPoland

PRACOWNIA

REKONSTRUKCJI KAROSERII

SAMOCHODOW
ZABYTKOWYCH

blacharstwo, lakiernictwo, konserwacija,
kataforeza zanurzeniowa
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Spectral PLAST 815 jest zmywaczem do tworzyw, ktéry oprécz oczyszczania
i odttuszczania dziata réwniez antystatycznie umozliwiajac wtasciwe utozenie sie
pigmentéw, szczegélnie metalicznych.

Spectral PLAST to elastyczna szpachlowka poliestrowa umozliwiajaca trwata naprawe
tworzyw sztucznych. Dzieki elastycznosci nie ma ryzyka pekania nawet na najbardziej
miekkich tworzywach.

Spectral PLAST 705, Srodek zwiekszajacy przyczepnos¢, pozwala na uzyskanie
doskonatej przyczepnosci nawet na najtrudniejszych do lakierowania tworzywach,
takich jak polipropylen i jego mieszaniny. Na Spectral PLAST 705 mozna naktadac
wszystkie dwukomponentowe wyroby akrylowe (emalie podktady lakiery)

Spectral PLAST 775, dodatek uelastyczniajacy do podktadow i lakierdw. Dzieki
zastosowaniu tego produktu lakier natozony na powierzchnie ktére moga sie
odksztatca¢, np. pod wptywem temperatur, uzyskuje wieksza odporno$¢ na pekanie.
Spectral PLAST 775 moze by¢ takze stosowany na powierzchnie narazone na odpryski
(grill, maska) minimalizujac ryzyko ich powstawania.

Linia Spectral PLAST jest dostepna w serwisach oraz dobrych sklepach lakierniczych.

SPECTRANL

COLOR TECHNOLOGY

SE'ECTRJ"\L

PLAST

Spectral, jako jedna z nielicznych marek na rynku

lakierniczym, posiada petna technologie naprawy tworzyw
sztucznych. Wyroby wchodzace w sktad linii PLAST pozwalaja
na naprawy zderzakdw, listew bocznych, lusterek i innych
elementéw z tworzyw w petni profesjonalny sposob dajac

gwarancje jakosciizadowolenia.




Rozmowa z jednym z zatozycieli portali mamwarsztat.pl

Profesjonalisci
dla profesjonalistow

Mineto kilka miesiecy od urucho-
mienia portalu mamwarsztat.pl i
przyszedt juz chyba czas na mate
podsumowanie...

Jesli prowadzi sie portal internetowy i
chce sie utrzymac odpowiedni poziom,
to taki ,rachunek sumienia” trzeba
robi¢ niemal codziennie. Nieustannie
rozbudowujemy funkcjonalno$¢ na-
szego serwisu, biorgc przy tym pod
uwage opinie naszych uzytkownikéw i
uwzgledniajgc ich potrzeby.

Jakie zatem wnioski ptyng z ostat-
niego podsumowania?

Do tej pory sprawdZzita sie zdecydowa-
na wiekszos¢ naszych rozwigzan. Naj-
wiekszym zainteresowaniem cieszg sie
fachowe artykuty i modut umozliwiajgcy
zadawanie pytan ekspertom z réznych
dziedzin motoryzacji, dlatego w najbliz-
szym czasie chcemy znacznie posze-
rzyé to grono specjalistéw. Swietnie
funkcjonuje réwniez baza warsztatow
i firm wyposazajgcych. Uzytkownicy
bardzo chetnie dodajg swoje firmy, a
potencjalni klienci czesto odwiedzajgq
wtasnie tq czesc.

Osiagniecie takiej popularnosci
portalu mamwarsztat.pl w tak
krétkim czasie to spory sukces. Czy
witasnie dlatego zdecydowat Pan sie
na realizacje nowego projektu pod
nazwa dlamotoryzacji.pl?

Przyznam sie, ze idea stworzenia plat-
formy business to business, jakg jest

wtasnie portal dlamotoryzacji.pl, po-
wstata duzo wczesniej. Taki projekt to
jednak duze przedsiewzigcie rowniez z
technicznego punktu widzenia. Cafosc
wymagata wielu przygotowan i dlatego
premiera nastgpita dopiero teraz.

Moze przyblizy Pan naszym czytel-
nikom wspomniang idee business

to business i powie w jaki sposob

to funkcjonuje na portalu dlamoto-
ryzacji.pl?

Najkrocej méwigc business to busi-
ness [w skrécie b2b — przyp. red.] to
0906t relacji miedzy firmg a partnerami,
takimi jak poSrednicy, dostawcami,
dystrybutorami oraz punktami sprze-
dazy i $wiadczenia ustug. Jesli chodzi
o serwis dlamotoryzacji.pl, to naszym
celem byto przeniesienie tych relacji na
ogodlnodostepng platforme internetowa.
Dzieki temu wszyscy zainteresowani w
jednym miejscu znajdg oferty produ-
centow, importeréw czy dystrybutorow
i nawigzg z nimi wspotprace. Na porta-
lu znalez¢ mozna réwniez oferty pracy
i inne drobne ogfoszenia z branzy mo-
toryzacyjnej.

Wyglada na to, ze jestescie pio-
nierami w skali naszego kraju jesli
chodzi o takie rozwiazanie...

Szczerze méwigc to w pewnym sensie
jestesmy pionierami w skali $wiato-
wej, gdyz jest to pierwsza platforma
business to business, ktéra dziafa
wertykalnie, obejmujgc jedynie bran-
ze motoryzacyjng. Takie ograniczenie

MASZ WARSZTAT? a
CHCESZ ROZWINAC =
IWYPROMOWAC SWOJ4 FIRME?

PORTAL MAMWARSZTATPLTO &
MIEISCE WEASNIE DLA CIEBIE!

INWDZIESZTUTAIMINE]

1

pola dziatania prowadzi do wysokiej
specjalizacji, a naszymi uzytkownikami
sq przeciez bardzo wymagajgcy profe-
sjonalisci. Wazng zaletg jest tez fakt,
ze na portalu dlamotoryzacji.pl swoje
oferty umieszcza¢ mogq jedynie firmy
opfacajgce podatki, czyli prowadzg-
ce legalng dziatalnos¢ gospodarcza.
Warto réwniez zaznaczy¢, ze jako
ludzie od wielu lat zwigzani z branzg
motoryzacyjng dbamy, aby wszyscy
uzytkownicy mieli na naszym portalu
dostep do petnej informacji technicz-
nej oraz fachowej wiedzy. Po prostu
zawsze dziatamy wedfug naszej idei
sprofesjonalisci dla profesjonalistow’.

Z Pana wypowiedzi wywnioskowac¢
mozna, ze dotychczasowe projekty
spetnity pokladane w nich nadzieje.
Czy pojdzie Pan za ciosem i mozna
sie spodziewa¢ nowych inicjatyw?
A moze sg juz jakies konkretne
pomysty?

Pomystow jest wiele i jesli tylko przyj-
dzie na to czas, to rozpoczniemy ich
realizacje. Na razie ciezko pracujemy,
aby zaréowno mamwarsztat.pl i dlamo-
toryzacji.pl dynamicznie sie rozwijaty
i osiggnety jeszcze wiekszg popular-
nosc.

mamwarsztat.pl — nowy portal stwo-
rzony z mysla o wszystkich uczest-
nikach branzy motoryzacyjnej w
Polsce. Stanowi platforme spotkan
profesjonalistow, dla ktérych facho-
wa wiedza i nowoczesne techno-
logie sg niezbedne w codziennej
pracy. Portal zawiera m.in.: katalog
warsztatow i firm, informacje o
szkoleniach, filmy instruktazowe,
aktualnosci z branzy, fachowe
artykuty i porady oraz modut do
zadawania pytan ekspertom.

dlamotoryzacji.pl — pierwsza w Pol-
sce platforma business to business
dedykowana dla branzy motoryza-
cyjnej. Portal dlamotoryzacji.pl to
miejsce, w ktorym mozna zaréwno
odnalez¢ oferte potencjalnych kon-
trahentow, jak i przedstawi¢ swoje
produkty Iub ustugi szerokiemu
gronu odbiorcow. Serwis pomaga
réwniez firmom w tworzeniu sieci
kontaktow biznesowych i poszerza-
niu profilu dziatalnosci.
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Mie pamigtasz hasta?  Zatdz swoje kontol

NASI EKSPERCI
RZECZOZNAWCY
Masz problem techniczny? Zadaj p e

NEWSLETTER

Imig | ‘ E-mail |

Jegli choesz na hiezgoo drzymywac
informacie z mamwarsztat pl...

AKTUALNDSCI

Kryzys swoje, AUTOMECHANIKA swoje...

Frankfurckie targi
AUTOMECHARIKA, 10 od 1at
najpopularniejsze migjsce

spotkan  dla wszystkich

uczestnikdw branzy

motonzacyingl z  catego
Gwiata. Skala tego przedsiewziecia nieustannie  sig
Twigksza, czeno nie jest w stanie zmienic nawet relatpwnie

staha sytuacia w branzy rmotonzacyine)

FILMY SZKOLENIO!

BUMPER CP 582 PROFIX cz. 2

SZKOLENIA

Elektroniczne sterowanie klimatyzacja (WERTHER)
Data: || stopien 12-13

patdziernika 2010
Organizator: WERTHER
International FOLSKA Sp. 2
0.0

Paris Motor Show 2010 - Salon Samochodowy
Paryz 2010

ylelel.}

Data: 02-17 paZdziernika 2010

Miejsce: Panz, (Francia)

MONDIAL DE
LAUTOMOBILE
10 SEFTEMRRE 1} OCTOBRE

-
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WARSZTAT INNA FIRMA

NAS7F. I RAZY FIRM 7A NARMOI

e

DODAJ SWOJ ZAKLAD DO

AUTOSERWIS / AUTOSALON §

XX| Miedzynarodowe Targi Technik Motoryzacyjnych €
XXI Miedzynarodowe Targi Motoryzacyjne €N

Katowice, Bytkowska 1B

-

Kryzys swoje, AUTOMECHANIKA swoje...

28-08-2010

Frankfurckie targi AUTOMECHANIKA to od lat najpopularniejsze miejsce
spotkat dla wszystkich uczestnikéw brandy motorzacyine] Z catego Swiata. Skala
tego przedsigwzigcia nieustannie sig owigksza, czego nie jest w stanie zrnienié

nawet relatpwnie staba sytuacja w branzy motonzacying]

Oty jak wainym wydarzeniem sa frankfurckie targi AUTOMECHANIKA niech Swiadezy liczba odwiedzajgeych,
ktdra tyrn razem siggneta 160 tesigcy. Patrzac na rozmiary tego przedsigwziecia mozna odniest wrazenie, ze im
gorzel sprzedajq sie nowe samochody, tym lepie) funkejonuje ek zaplecza motonzacynego, do kidrego
kierowane sg wiasnie targi AUTOMECHANIKA Jak sig okazuje organizatorzy zamierzajg konsekwentnie
karzystat z zaistniake] sytuac) i nie zwalniajg tempa, howiern rdwniez podezas teqoroczne) edyveli padt koleiny
rekord. Przez piet dni targowch (14-18 wizesnia) w 12 halach o faczne] powlerzehni liczace] 308 tysigy m2
swojg oferte przedstawito 4488 wystaweow pochodzacych z T8 krajow. Polske reprezentowato 110 firm, czyli o

20 wigeej nizw 2008 roku

Tegoroczne targl podzislono na 5 grup: Pans & Systerns (czedcl | systermy), Repair & Maintenance (apraws i

konserwacia), Sernice Station & Car Wash (serwis | ryinie samochodowe), [T & Management (technologia .
informacyjna i zarzgdzanie) oraz Accessories & Tuning (akeesaria i funing). Bez wqtpienia«nﬂk’s”
zainteresowanie budzita sekcja napraw | Konserwacil. Jest to kolejny sy M dobrej kondyeji

samochodowego ynku widrmego, kdrego uczestnicy nisustannie sz wszych 1 tafszvc

utatwiajgeych funkcjonowanie ich firm

Jui jest!

Pierwszy profesjonalny
portal dla braniy
motoryzacyjnej

r/\\
Na mamwarsztat.pl
Znajdziesz:

® wyszukiwarke warsztatow

i pozostatych firm,

specjalng oferte dla zaplecza
motoryzacji — platforma B2B

filmy szkoleniowe,

aktualnosci,

informacje o targach i szkoleniach,
fachowe artykuty i porady
ekspertow,

i wszystko czego potrzebujesz...

'_...-/"-*\\_
1. Wejdi na mamwarsztat.pl
2. Iarejestruj sie
3. Wypromuj i rozwin swoja firme!

Do 31 grudnia wszystkie wpisy
s3 bezptatne

Masz pytania?

Napisz: biuro@mamwarsztat.pl




KATAFOREZA ZABYTKOWYCH NADWOZI
czyli historia pewnego starego forda

Na poczatku byly motocykle. Ten
etap ,wtajemniczenia byt niezbed-
ny aby mogta we mnie rozkwitnaé
mitos¢ do pojazdéw zabytkowych.
W miedzyczasie byly jak najbar-
dziej udane préby budowania
wiasnych konstrukeji o czym w nu-
merze 03/2007 informowat znany
nam motocyklistom miesiecznik
Swiat Motocykli. Nastat wreszcie
czas aby pojsc krok dalej.

Na horyzoncie ukazat sie bfekit-
ny owal z szerokg gamg swych
modeli z lat 70 - tych i 80 - tych.
Catkiem niechcacy statem sie po-
siadaczem Forda Granady mklil w
wersji kombi. Jest to model dos¢
sponiewierany przez lata i mato
kto podejmuje sie jego restauro-
wania. Ich srednia wartosc¢ rynko-
wa nie przekracza zwykle sredniej
krajowej wiec zatankowanie pod
korek stanowi nie rzadko poto-
we wartosci pojazdu. Remont
rozpoczat sie jak zwykle od ro-
zebrania samochodu, segregacji
elementow, spisu brakow i wpro-
wadzenia karoserii ha blacharnie.
Sprawa remontu karoserii byta o

tyle uproszczona, ze dziatata juz
wtedy AutoSpa - wtasna pracow-
nia zajmujgca sie restaurowaniem
karoserii  pojazdow historycz-
nych. Remont byt do znudzenia
doktadny. taczna waga elemen-
téw usunietych wynosita 30kg a
blach zuzytych na odtworzenie
nadwozia-60kg. Prace prowadzo-
ne byty po godzinach wiec termin
ich zakonczenia wydtuzat sie w
nieskonczonoscé. Oficjalnie ostatni
dzien naprawy nadwozia przypa-
da na 07.02.2009r czyli 1,5 roku
od jej rozpoczecia.

Tutaj wtasnie zaczyna sie pewna
bezprecedensowa historia na
naszym polskim gruncie. Pojazd
miat by¢ od poczatku wizytowka
firmy wiec po dtugich poszukiwa-
niach najlepszej technologii za-
bezpieczenia naszej pracy przed
korozjg dotartem do firmy SPL
w srodkowej Anglii, ktora to pro-
wadzi na teranie swych sporych
hal proces trawienia karoserii,
usuwania wszelkich zanieczysz-
czen od biologicznych, przez che-
miczne na rdzy skonczywszy by

na koniec poddac ja malowaniu
zanurzeniowemu w technologii
elektroforezy.

Po zapoznaniu sie z ofertg oraz
wymianie kilku maili z pracowni-
kiem firmy Philem Robinsonem,
uznalismy, ze to jest wtasnie
technologia, ktéra na dtugie lata
zabezpieczy efekty naszej ciezkiej
pracy.

Powstat szybki plan.

Budujemy przyczepe dla karoserii,
jedziemy z nig do UK, porzucamy
na terenie firmy SPL caty nasz za-
przeg i wracamy do Polski samo-
lotem. Po 4 tygodniach wsiadamy
ponownie do samolotu lecagcego
na wyspe, odbieramy zaprzeg,
fadujemy karoserie i wracamy do
Polski. Plan prosty.

W ciggu dwoch dni zbudowali-
Smy specjalng lawete, do ktorej
przykrecona zostata karoseria w
miejscach mocowania zawiesze-
nia przedniego i tylnego. To roz-
wigzanie gwarantowato delikatny
transport i bezkolizyjny zatadu-
nek oraz brak koniecznosci sto-
sowania paséw transportowych
i co najwazniejsze, po zabezpie-
czeniu podwozie nie pozostaje
w kontakcie z podtogg przyczepy,
nie uszkadza sie.

Rejestracja przyczepy SAM

przebiegta biyskawicznie.

Nasz zaprzeg byt gotowy do
podrdzy, czego nie mozna byto
powiedzie¢ o holowniku, kto-
rym miat sta¢ sie niezawodny
dotad i pozbawiony jakiejkolwiek
elektroniki stary i wystuzony

Ford Sierra 2,8i 4x4. Czas naglit
niemitosiernie. Dzien przed wy-
jazdem montujemy dodatkowy
zbiornik paliwa (LPG), ktory jak
sie pozniej okazato uratowat nam
skore. Montujemy audio, bo prze-
ciez trasa liczy 2000km i mocno
zaczyna pachnie¢ przygoda. W
dzien wyjazdu mechanik reguluje
mechaniczny uktad wtryskowy
paliwa. Filtr powietrza odbie-
ramy od dealera juz na trasie.
Wszystko zatatwiamy na ostatnig
chwile. Nareszcie ruszamy. Je-
stesmy zmuszeni zdjg¢ napiety
na karoserie pokrowiec gdyz nie
jestesmy w stanie sie nijak roz-
pedzi¢. Na wysokosci Wroctawia
silnik sie gotuje, stabnie aku-
mulator a spalanie osigga wynik
28L/100km. Jedziemy. Tuz przed
granicg wysiada tadowanie. Po
positku i odpaleniu decydujemy
sie kontynuowac¢ jazde, juz bez
Swiatet. Magiczna chwila nastapita
ok. 5km po przekroczeniu granicy
niemieckiej. Temperatura silnika
spadfa, kontrolka tadowania zga-
sta, odczuwamy wyrazny wzrost
mocy. Przepetnieni optymizmem
i zatrwozeni tajemnica owego
uzdrowienia (dla nas zbawienne-
go) jedziemy dalej. Trasa na prom
w Dunkierce, chwila odpoczyn-
ku, ciepty positek i juz z Dover
ruszamy obwodnicg Londynu w
kierunku miejscowosci  Dudley
nieopodal Birmingham. Nasze
przybycie wyraznie wzbudza
pewng sensacje. Poznajemy pra-
cownikéw a Phil oprowadza nas
po zaktadzie ttumaczac doktadnie
co czeka karoserie naszej Gra-



nady. Stoimy w hali wypetnionej
olbrzymimi wannami.

Kapieli jest kilka, od zanurzania w
sodzie, przez ptukanie w wodzie
demineralizowanej, trawienie w
kwasie, a takze ptukanie z uzy-
ciem myjek cisnieniowych oraz
najwazniejsza kapiel ktorej sktad
jest tajemnicg firmy. To wanna
wypetniona ptynem neutralizu-
jacym Ph kwasu. Czynnik ten
dociera do wszystkich potgczen
zaktadkowych, do ktorych mogt
dotrze¢ kwas. Bez tej operacji
pozostatosci substancji trawigcej
zniszczyty by nadwozie w czasie
krétszym niz rok.

Po takiej serii operacji karoseria
zostaje wystawiona na dziatanie
warunkow atmosferycznych
celem... skorodowania. O tym
etapie dowiedziatem sie najmnigj,
ale zapewne chodzi o rozbudo-
wanie powierzchni, zmatowienie
jej i zwiekszenie mechanicznej
przyczepnosci warstw zabezpie-
czajgcych. Po tygodniu stania
pod chmurkg nadwozie zndw jest
wytrawiane i drogg lagdowg jedzie
w zabezpieczonym furgonie do
firmy znajdujacej sie w odlegtosci
15 mil, gdzie przyczepiona do
zunifikowanej ramy, wjezdza na
linie fosforanowania i kataforezy.
Wszystkie procesy prowadzone
sq takze zanurzeniowo. Pracow-
nicy dbajg o odpowiednie przy-
gotowanie karoserii, przewidujg
gdzie mogg powstat pecherze
powietrzne i za zgoda wiasci-
ciela na piSmie, przed procesem
nawiercajg malutkie otwory, to
w podszybiu, to w nadkolach.
Bardzo czesto zdarza sie, ze
producent nie przewidziat, ktore
elementy bedg miaty trudnosci z
odpowietrzeniem czego efekty
obserwujg dzis mitosnicy youngti-
merow w krytycznych dla danych
modeli miejscach. Odpowietrze-
nie wewnetrznej czesci dachu re-
alizowane jest za pomoca pompy
podcisnieniowej i podczepionego
na magnesie do dachu wezyka.
Proste i skuteczne.

Petni wrazen jestesmy prowa-
dzeni do magazynu petnego
pieknych, klasycznych ksztattow,
wszystkie pokryte czarng powto-
ka, wszystkie wygladajg jak nowe.
Sg wsroéd nich Mustang, Porsche
354, Jaguar E-type, VW T1, Mini,
Chevrolet Camaro ... Dla pasjo-
nata to nie lada przezycie. Na

dworze widok kompletnie zardze-
wiatych karoserii, wystawionych
celem (jak to okreslit pracownik)
sezonowania, dla cztowieka zyja-
cego pieknem klasycznych samo-
chodow jest ciezkim przezyciem.
W trakcie wycieczki poznaje takze
dwoch rodakéw pracujgcych przy
obstudze.

Po zdjeciu nadwozia z przycze-
py Phil tworzy dokumentacje
wszystkich elementdéw  sktado-
wych nadwozia. Eliminuje to
ewentualne pdzniejsze roszcze-
nia w przypadku sporych ilosci
natozonych na elementy szpachli,
ktéra po usunieciu odkryje pew-
ne niewidoczne wczesniej niedo-
skonatosci powierzchni drzwi czy
pokrywy silnika.

Porzucamy przyczepe na terenie
firmy i na drugi dzien lecimy juz
samolotem do kraju. Bedac w
Polsce firma przysyta mi aktualne
zdjecia wraz z opisem, to bar-
dzo mite. Kiedy wiec otrzymuje
sygnat o mozliwosci odbioru
karoserii, wsiadamy w samolot
i po chwili stoimy przed brama
zaktadu w Dudley. Karoseria po
zatadowaniu  zostaje  bardzo
szczelnie zabezpieczona. Droga
powrotna obfitowata w ulewne
opady jednak nasz ,towar” dotart
do Polski suchy.

Karoseria zabezpieczona katafo-
rycznie musi w krétkim okresie
czasu trafi¢ do lakiernika gdyz
powtoka ta jest nie odporna na
dziatanie promieni UV.

Po konsultacji z kilkoma specjali-
stami z branzy lakierniczej usta-
lilismy harmonogram dalszych
prac. Kataforeza zostata pokryta
wysokiej jakosci podktadem epok-
sydowym. Wszystkie potgczenia
zaktadkowe uszczelniamy guma.
Catos¢ jest ponownie malowana
podktadem epoksydowym i meto-
dg mokro na mokro natryskujemy
na cate podwozie gume, ktorej
zadaniem jest odbijanie kamieni i
nie dopuszczenie do uszkodzenia
powtoki epoksydowej. Podwozie
pokrywamy lakierem akrylowym
z domieszkg uplastyczniacza. Ma
to uszczelni¢ powtoke gumowag
przed utlenianiem sie dzieki cze-
mu guma przez dtugi czas pozo-
stanie elastyczna. Kolor podwozia
— biaty. Korzystajac z okazji kiedy
karoseria wisi na obrotnicy, za-
bezpieczamy wszystkie profile

zamkniete wspomagajac sie przy
tym sitami grawitacji.

Dalsze prace przebiegajg pod
czujnym okiem lakiernika. Sto-
sujemy szpachldéwki poliestrowe.
Szpachldwka po wyszlifowaniu i
uzyskaniu  satysfakcjonujgcego
efektu jest ,zamykana” podkfa-
dem epoksydowym. Zabezpiecza
to higroskopijng szpachle przed
chfonieciem wilgoci z otoczenia.
Caftos¢ pokrywany podktadem
akrylowym i juz w komorze lakier-
niczej dwoch lakiernikow ktadzie
na karoserie trzy kolory: pertowg
kos¢ stoniowa, metaliczny braz i
oddzielajgcy je ztoty szparunek.
l[dealny efekt odseparowania
dwéch koloréw ztotym paskiem
uzyskujemy metodg negatywu.
Logistyka procesu lakierowania
trzykolorowego nadwozia prze-
szta nasze oczekiwania. Lakiero-
wanie samego nadwozia trwato
w sumie 8 godzin!l! Efekt jednak
okazat sie godny naszego poswie-
cenia.

W tym migjscu zwykle konczy
sie moja przygoda z nadwoziami
klientow. Reszte prac wykonujg
sami cieszac sie z kazdej przykre-
conej Srubki.

Podobnie jest i z tym modelem,
cho¢ nie do konca. Opuszcza
on bramy naszej firmy budzac
zachwyt wzdtuz trasy przejazdu
i trafia do mojego prywatnego
garazu, gdzie podobnie jak klienci
naszej pracowni, sktadam go juz
osobiscie.

Zywie nadzieje, ze niniejszym tek-

stem przyblizytem czytelnikom
Lakiernika technologie czyszcze-
nia zanurzeniowego i zabezpie-
czenia kataforycznego zabyt-
kowych karoserii. Jest to moim
zdaniem najlepsza istniejgca dzis
metoda walki z korozjg nadwozi
samochoddéw  historycznych i
Sposob przedfuzenia ich zywota.
Wykonawca jednoznacznie dekla-
ruje wytrzymatosc swojej powtoki
ochronnej na ok. 1000 godzin w
komorze solnej. Badania probek,
ktore otrzymatem wraz z kazdym
elementem potwierdzajg ten
wynik z wiekszym lub mnigjszym
btedem. Wedtug przyjetego prze-
licznika, 1000 godzin spedzonych
w komorze solnej odpowiada
okresowi 20 lat eksploatacji. Dla
poréwnania, elementy cynkowa-
ne metodg galwaniczng 0siggajg
wynik ok 200 godzin.
Przygoda, jaka towarzyszyta
tej akcji nie powtoérzyta sie juz
wiecej. Od tamtego czasu jedna
karoseria na trzy odbudowane
w katowickiej pracowni AutoSpa
trafia do zaprzyjaznionej firmy
w Dudley. Obserwuje jednak
coraz wieksze zainteresowanie
tg technologig. Kto wie, moze fa-
bryka nadwozi autobuséw Mana
Z piekng linig malowania katafo-
rycznego w Starachowicach by-
faby zainteresowana otwarciem
sie na nowy rodzaj ustug. Wtedy
to powiedzenie ,polak potrafi”
nabrato by znaczenia w zupetnie
innym wymiarze.

Jacek Pogrzeba
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tym, ze branza motoryzacyjna jest jedna z najwazniejszych gatezi

przemystu w Polsce, nie trzeba nikogo przekonywaé. W Polsce
istnieje blisko 600 punktow hurtowej sprzedazy czesci. Dystrybutorzy
tworza okoto 11 tys. miejsc pracy i generuja przychody na poziomie 9,6
mld zt (dane za rok 2009 wedtug raportu SDCM). Te dynamiczne zmia-
ny powoduja ciagla potrzebe pogtebiania wiedzy na temat nowych roz-
wigzan z zakresu motoryzacji i wymiany doswiadczen z tej dziedziny.
Targi pomyslane jako platforma biznesowa s doskonatga okazja do za-
poznania sie z najnowszymi technologiami, aktualng oferta obecnych
na polskim rynku firm oraz stwarzaja mozliwos¢ do bezposredniego
kontaktu z potencjalnymi kontrahentami. Niejednokrotnie staje sie tez
miejscem promocji nowych rozwiazan i produktow.

Majowe Swieto
Motoryzagcji

TTM 2011 to najwieksze w Polsce

Targi  Techniki  Motoryzacyjne;.
Poczatkowo planowane na trzy
dni wydarzenie zostato wydtuzone
do czterech. Zmiana ta zostata
przygotowana w oparciu o opinie
wystawcow i profesjonalnych zwie-
dzajacych, dla ktérych dodatkowy
dzieh targowy jest doskonatg oka-
zja do umocnienia marki swoich
produktow i do wiekszej ilosci spo-
tkan biznesowych, ktére w niedale-
kiej przysztosci mogq zaowocowac
dtugotrwatg wspotpraca.

W celu stworzenia w petni wyspe-
cjalizowanego spotkania branzy,
nadchodzaca edycja targow zostata
odfgczona od salonu samochodo-
wego MOTOR SHOW i skierowana
wylgcznie do grona profesjonalnych
odbiorcéw. Przez cztery majowe dni
Poznan odwiedzg witasciciele stacji
kontroli pojazdéw, sklepéw i hur-
towni motoryzacyjnych, warsztatéw
samochodowych, lakierniczych oraz
blacharskich. Obecni beda takze
przedstawiciele myjni samochodo-
wych, stacji benzynowych oraz firm
zarzadzajacych flotami pojazdéw.
Tej wyspecjalizowanej grupie przed-
stawig swojg oferte producenci i
dystrybutorzy pojazdéw mechanicz-
nych, czesci i podzespotow oraz
elektroniki motoryzacyjnej. Ponadto
wszyscy zainteresowani bedg mo-
gli zapozna¢ sie z kompleksowym
wyposazeniem warsztatow samo-
chodowych i stacji diagnostycznych.
Producenci zaprezentujg urzgdze-
nia alarmowe i blokady, materiaty
eksploatacyjne, akcesoria samo-
chodowe, srodki do konserwacji i
pielegnacji pojazdéw, a takze oferte
dla mito$nikéw tuningu.

Wsrod wystawcow bedg takze sto-
warzyszenia branzowe m.in. Stowa-

rzyszenie Techniki Motoryzacyjnej,
Polska Izba Stacji Kontroli Pojazdéw
oraz Stowarzyszenie Producentow
Czesci Motoryzacyjnych.

Atrakcjg Targéw Techniki Motory-
zacyjnej 2011 beda dynamicznie
zaaranzowane przestrzenie spe-
cjalne, na ktorych eksperci pod-
czas czterech dni targobw pozwolg
wszystkim zainteresowanym zapo-
znac sie z tajnikami ich pracy. Zo-
baczymy - warsztat samochodowy
na zywo, wzorcowg szkote, myjnie
przysztosci, renowacje szyb samo-
chodowych oraz tuning. Ideg tych
wydarzeh bedzie zaprezentowanie
najnowszych technik, wyposazenia
oraz urzadzen wykorzystywanych w
pracy fachowcow poszczegolnych
segmentow branzy motoryzacyjnej.
Dziatajgcy na zywo warsztat samo-
chodowy przygotowywany jest we
wspotpracy z redakcjg ,Nowocze-
snego Warsztatu”.

Podczas targéw nie zabraknie takze
wielu spotkan branzowych, paneli
dyskusyjnych i konferencji. Oprocz
réznorodnej ekspozycji, atutem tar-
gow bedzie, przygotowany wspolnie
z partnerami, atrakcyjny program
wydarzen. Planowane konferencje,
seminaria oraz prelekcje ekspertow,
bedace zrédtem specjalistycznej
wiedzy, z pewnoscig zainteresujg
profesjonalnych gosci targowych.
Ponadto podczas uroczystej Gali
Nagréd wreczone zostang presti-
zowe nagrody Ziote Medale, przy-
znawane najlepszym produktom
oraz statuetki Acanthus Aureus, wy-
réznienia przyznawane za stoiska
targowe najlepiej zaprojektowane i
przygotowane do realizacji strategii
marketingowej firmy.

Wiecej informacji na:
www.ttm.mtp.pl
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PORADNIK BLACHARZIA SAMOCHODOWEGO

I autorem Bogustawem Raatzem rozmawia Redaktor Krzysztof Gierszewski

Krzysztof Gierszewski: PORADNIK BLA-
CHARZA SAMOCHODOWEGO to kolej-
na Pana ksiazka z zakresu technologii
blacharsko-lakierniczych. Czego czytel-
nicy moga sie po niej spodziewaé?

Bogustaw Raatz: Tak, branza blacharsko-
lakiernicza jest mi najblizsza poniewaz na
co dzien pracuje w firmie zajmujacej sie
wdrazaniem nowoczesnych rozwigzan
technologiczno-technicznych z zakresu na-
praw powypadkowych. Prowadze réwniez
szkolenia dla blacharzy samochodowych
oraz  rzeczoznawcdw motoryzacyjnych.
Szkolenia te organizowane sg w Centrum
Szkoleniowym HERKULES w Biatych Bto-
tach koto Bydgoszczy. Powracajac jednak

Poradnik
Blacharza
Samochodowego

do Poradnika... W odréznieniu od po-
przednich ksigzek o tematyce blacharskiej
jest to synteza wiedzy praktyczno-teore-
tycznej podane w sposéb jak najbardziej
przejrzysty i zrozumiaty dla wszystkich
zainteresowanych problematyka napraw
blacharskich.

K.G. Réznica pomiedzy poprzednimi
ksiazkami a PORADNIKIEM BLACHA-
RAZA SAMOCHODOWEGO polega wy-
tacznie na skréceniu opiséw i wydoby-
ciu sedna poszczegdélnych zagadnien,
czy tez jest cos jeszcze co wyréznia te
pozycje?

B.R. Jest jeszcze jedna zasadnicza roz-
nica. Od wydania poprzednich ksigzek
mineto juz troche czasu... Postep w kon-
strukcji samochodéw, a co za tym idzie
technologiach naprawczych jest tak duzy i
nieubtagany, ze w PORADNIKU BLACHA-
RZA SAMOCHODOWEGO znalazlo sie
sporo nowosci, a znane juz zagadnienia
w wiekszosci wzbogacone zostaty o nowe
szczegOty, rysunki oraz zdjecia.

K.G. Komu polecitby Pan swoja nowa
ksiazke? Czy skierowana jest tylko dla
ludzi bezposrednio wykonujacych na-
prawy blacharskie?

B.R. Z rozméw odbywanych czesto na
szkoleniach, targach branzowych oraz
podczas codziennych kontaktéw handlo-
wych mozna wyciagna¢ wniosek, ze nadal
jest ogromne zapotrzebowanie na wiedze

techniczng, w
branzy  motory-
zacyjnej. Spowo-
dowane to jest
gtéwnie przez
wieloletnie  za-
niedbania, poste
technologiczny
oraz niezbyt wy-
soki poziom na-
uczania w szko-
tach samochodowych (chce by¢ mozliwie
najbardziej delikatny...). PORADNIK BLA-
CHARZA SAMOCHODOWEGO jest oczy-
wiscie gtownie skierowany do blacharzy
bezposrednio pracujacych w warsztatach,
ale zalecat bym go réwniez kierownikom,
wtascicielom warsztatéw jak i wszystkim
zwigzanym z likwidacjg szkéd komunika-
cyjnych. Rozszerzenie wiedzy w zakresie
nowoczesnych technologii naprawczych
pozwoli niejednokrotnie unikngé niepo-
trzebnych btedéw oraz nieporozumien.

K.G. Czyli z tego wnioskuje, ze nazwa
PORADNIK nie powinna sugerowac
Scistego ukierunkowania na blacharzy
samochodowych, a tak jak w poprzed-
nich przypadkach jak najbardziej nadaje
sie do polecenia wszystkim osobom
zwigzanym z likwidacja szkéd komuni-
kacyjnych oraz szkotom.

B.R. Tak, wiasnie to miatem na mysli pi-
szac ten PORADNIK.

K.G. Dziekuje za rozmowe.

N
mamuwarsztat.pl
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Rozmowa z Michatem Fojcikiem, wspotwiascicielem firmy Auto-Color z iywea.
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jak dtugo istnieje Pana firma?

Powstata na przetomie
1992 i 1993 roku. To byta
data szczegdlna. Wtedy 200
rocznice istnienia obchodzita
znana holenderska marka
Sikkens, ktdrej stalismy sie
przedstawicielem. Dostalismy
na start sporo bonuséw re-
klamowych, dlatego mogliSmy
nada¢ otwarciu naszej firmy
odpowiedniq oprawe. Z czasem
Sikkens stat sie czesciqg swiato-
wego koncernu Akzo-Nobel. Ta
zZmiana miata przetozZenie takze
na nasze funkcjonowanie, bo w
tej chwili sprzedajemy szerszq
game produktéw oferowanych
przez koncern, takich jak: Sik-
kens, Lesonal, Dyna-Coat.

Kim s3 klienci Pana sklepu?

Zajmujemy sie sprzedazq
detalicznq i hurtowq przede
wszystkim produktéw do na-
prawy i konserwacji karoserii.
Ostatnio wzbogacilismy naszq
oferte réwniez o produkty
stuzgce do naprawy sprzetu
ptywajgcego, w tym jachtéw.
Nasz sklep nastawiony jest
gtéwnie na kontakt z klientem
detalicznym. Nasi klienci to
zwykle profesjonalisci, ktérzy
prowadzqg warsztaty samo-
chodowe. Mamy jednak tez
odbiorcow, ktérych mozna
nazwaé¢ amatorami, traktu-
jacymi naprawe jako hobby,

prébujgcymi poradzi¢ sobie sa-
modzielnie. JesteSmy w stanie
sprostac¢ oczekiwaniom jednych
i drugich.

Czy w sklepie moina liczyé
na fachowa porade, podpo-
wiedi jaki produkt bedzie naj-
odpowiedniejszy?

Oczywiscie. Doradzamy
zaréwno warsztatom lakier-
niczym, jak i klientom indywi-
dualnym. Bierzemy na siebie
monitorowanie rynku pod
wzgledem nowosci, bo nasi
klienci mogq nie mie¢ czasu na
testowanie nowych materia-
téw. My na biezgco prezentuje-
my je naszym klientom podczas
cyklicznych spotkan.

Czy sprowadza Pan produk-
ty na zaméwienie?

Jesli chodzi o chemie sa-
mochodowq, to w naszym
sklepie mozna znalei¢ prawie
wszystko. Specjalistyczny, droz-
szy sprzet naprawczy sprowa-
dzamy na zaméwienie, ale w
obecnym systemie spedycdji,
oczekiwanie na dostawe zaj-
muje dwa, najdalej trzy dni.

Méwit Pan o spotkaniach z
klientami. Nie dalej jak jesienia,
zorganizowat Pan trzydniowe
Dni Otwarte swojej firmy. Ro-
zumiem, ie méwi Pan o wiasnie
takich spotkaniach. Moie Pan
opowiedzieé¢ o tym wydarzeniu?

Oczywiscie. Trwaty od 7 do
9 pazdziernika ubiegtego roku.
Zaprosilismy na nie naszych
klientéw z Zywiecczyzny pro-
wadzqcych warsztaty blachar-
sko-lakiernicze i firmy trans-
portowe. Wspétgospodarzami
pokazoéw byto kilka firm bedg-
cych naszymi dostawcami. Byt
gtéwny dystrybutor produktow
Akzo-Nobel, firma KLL z Bielska
Biatej, ktorqg reprezentowat
technik, Tomasz Hoffman.
Przedstawiat nowosci, wsréd
nich m.in. czytnik koloru lakie-
row i system lakierow przemy-
stowych. Na nasze zaproszenie
przyjechali tez chorzowscy
przedstawiciele holenderskiej
firmy EMM-COLAD. Sq dystry-
butorami chemii samochodo-
wej, ale podczas naszych Dni
Otwartych prezentowali gtow-
nie wozki narzedziowe, maszy-
ny i narzedzia dla lakiernikéw.
Trzecia firma, ktérq goscilismy
na pokazach to bydgoski
Herkules, ktéry koncentruje
sie gtéwnie na blacharstwie
samochodowym. Herkules miat
u nas swojg wystawe sprzetu.
Jego przedstawiciel pokazywat
m.in. zgrzewarki blacharskie.
Kolejnym wystawcq byt Troton
z Zgbrowa, z ktérym S$cisle
wspotpracujemy od 2008
roku. Podczas Drzwi Otwartych
pokazywali nowosci wtasnej
produkgji z linii Master: szpa-

Tomek Biliriski Technik firmy Troton

chle AMBER i BOLD oraz nowy
system polerski niemieckiej fir-
my Facdos, ktérego Troton jest
gtéwnym dystrybutorem.

Coraz czesciej podobne pre-
zentacje przybieraja forme tzw.
iywego warsztatu. Wiem, ie tak
byto i podczas Pana spotkania.

Tak. Systemy polerskie
byly sprawdzane na czarnych
samochodach, bo na ciemnym
lakierze najlepiej wida¢ ich za-
lety i wady. Na parkingu trwata
naprawa blacharska samocho-
du jednego z klientéw. Mielismy
wiec nie tylko pokaz, ale realnq
naprawe. Dbajqgc o dobre sa-
mopoczucie naszych klientéw,
urzqdzilismy tez ogrédek piwny,
z gastronomiq z restauracji
pana Meresa.




Podobno za posrednictwem
Pana firmy poczatkujacy lakier-
nik moie skorzystac z bezptatne-
go szkolenia?

Rzeczywiscie. Obecnie polski
system nauczania nie oferuje
mtodym ludziom wielu moZli-
wosci ksztatcenia w zawodzie
lakiernika pojazdéw. Poczqgtku-
jacych lakiernikéw chcqcych po-
szerzac wiedze, zdobywa¢ nowe
umiejetnosci, wysytamy wiec do
osrodkow szkoleniowych, pro-
wadzonych przez Akzo-Nobel.
Jeden z nich znajduje sie w War-
szawie, gdzie trwajq catoroczne
szkolenia lakiernikéw z catej
Europy Srodkowej i Wschodniej.
Szkolenia te sq bezptatne i od-
bywajq sie w matych, kameral-
nych grupach. Zajecia prowadzq
specjalisci.

Méwit Pan o scistej wspot-
pracy z firma Troton. Jak sprze-
daja si¢ produkty tej firmy?

Bardzo dobrze. Produkty
Trotonu zaczety sie u nas poja-

wiaé w 2000 r. i sukcesywnie ich
przybywato. Sprawdzali go nasi
lakiernicy, sprawdzalismy i my.
Okazato sie, ze nie odbiegajq
jakosciq od produktéw zachod-
nich. Jak juz wspominatem, w
2008 r. nasza wspotpraca po-
szerzyta sie o opieke i obstuge
zewnetrznego magazynu firmy
Troton, ktéry miesci sie dzis na
terenie naszego sklepu. Dzieki
temu nie ma produktu Trotonu,
ktérego nie moglibysmy na-
tychmiast dostarczy¢. Mamy tez
dostep do wszystkich nowosci
tej firmy. Takq nowosciq, ktora
bardzo dobrze sie przyjeta sq
lakiery bezbarwne z linii Master;
wyprodukowane w oparciu o
tzw. nowq formute oraz pod-
ktady VOC z linii Master

Wracajac do Pana klientéw,
ciekawi mnie, azy potrafia Pana
zaskoczyé swoimi oczekiwania-
mi?

0j, zdarza sie. Proszq np. o
dobranie lakieru do elementéw

skérzanych,
powiedzmy do butéw, _
do lamp, mebli. Wta-
Sciwie takie prosby °
przestajq nas juz za-
skakiwaé. Spetniamy
je tak samo profesjo-
nalnie, jak Zzyczenia
wtascicieli  warszta-
téow, bo szanujemy
kazdego klienta, a
tworzenie koloréw to
juz nasza pasja.

Dzigkuje bardzo |
1a rozmowe
Rozmawiata

Iwona Kalinowska



AVASCHIHEAGR DYSTANSOWE

Przektadki d duk w czterech typach i dwéch kolorach:
Produknwane w dwdch rozmlara(h 5 mm oraz 10 mm.

Wyl 53 z najlepszych komp ow dla prac wstepnych. Uzyta w nich piana
zapewnia bardzo wysoka trwatos¢ i odpornosc na dziatanie pytu, opitkéw, wody oraz
wysokich temperatur.

B dyski przejsciowe cienkie (sztywniejsze) do prac wstepnych, mniejsza grubosc piany
zapewnia wigksza sztywnosc dysku podczas pracy, co efektywnie wptywa na jego
trwatosc.

W dyski przejsciowe grube (elastyczniejsze) oprécz prac wstepnych moga stuzyc
do wykariczania delikatnych tukéw i profili.

Firma "URBAN" zadbata o trwaty system mocowania (najtrwalszy rzep dostepny
na rynku) oraz pianke, zapewniajaca najwieksza amortyzacje papieru sciernego.

SN RA MASKUJACO-ODCHYLAJACE

Tasma maskujaco - odchylajaca ,URBAN” stuzy do maskowania uszczelek
lej Inych szyb wklejanych.

Dzigki zastosowaniu specjalnego plastikowego paska, tasme mozna z duza
swoboda umiesci¢ pod uszczelka. Pozostata czesc tasmy zapewnia ochrone
gumowej uszczelki i szyby przy lakierowaniu.

W czasie przyklejania folii ochronnej nastepuje odchylenie obrzeza uszczelki
szyby przy lakierowaniu. Jednoczesnie w czasie przyklejania folii ochronnej

nastepuje odchylenie obrzeza uszczelki od blachy karoserii, dzigki czemu
fatwiejszy staje sie dostep do miejsc pomiedzy uszczelka a blacha karoserii.

- %1'V:W DWUSTRONNIE KLEJACA

Tasma dwustronnie klejaca SZATAN znajduje zastosowanie do mocowania listew,
profili dekoracyjnych, itp.

Jest odp na dziatanie soli, wody, promieni ia UV, wysokiej temp y
oraz posiada wysoka odpornos¢ na scinanie.

Wykonana ze wzmocnionej pianki PE z klejem AM doskonale zdaje egzamin

w ek Inych kach. Zabezpieczenie warstwy klejacej: folia silikonowa TR.
W zakres temperatur roboczych: -40° Cdo 110°C

B odpornos¢ na dnalame wody: bardzo duza

B odpornosc na dziatanie promieni ia UV: bardzo duza
H odp $¢ na dziatanie oleju go: bardzo duza

B odpornosc na dziatanie paliw: bardzo duza

mPOLIURETANOWA

Pianka poliuretanowa do wypetniania wnek samO(hodowy(h mlgdzy drzwiami, pokvywq silnika,
pokrywa bagaznika, itp. Stuzy ona do mask przejsél ych el
samochodowych, tak aby nie byto rownego ,odciecia” lakieru.

Tasmy klejace z tworzywa plankowego URBAN" sktadaja sie z warstwy kleju, nosnika z tworzywa
go oraz warstwy chroniacej. Dzieki piank $nikowi tasmy sa wyjaf
eIasty(zne ifatwe w uzyciu. Doskonale przyklejaja sie do nieréwej powierzchni, doskonale

wypefniajac pusta przestrzen. Tasmy s3 tatwo wykrawalne i nadaja sie rowniez do uszczelnier 4

Glowne cechy pianki:
B znakomita elastycznosc, ttumienie drgari i hatasu
W odpornosc na uderzenia, dobre wiasciwosci izolacyjne

il

H odpornos¢ na i p y, fatwos¢ aplikacji na podtoze

PHU URBAN Bogustawa Urban

Lokierowanie moie byi lntwiejsze!

W celu uzyskania szczegok
oraz wprowadzanych nowosci



AW Z MOCOWANIEM M14, M16

Gabka polerska o wymiarach 150 mm x 50 mm z uchwytem plastykowym M14, M16
Profesjonalna gabka polerska,URBAN” przeznaczona jest do polerowania i szlifowania
lakieréw samochodowych oraz powtok lakierniczych roznych typow

Charakteryzuje si¢ wysoka jakoscia i profesjonalnym w wyproduk ja

z precyzyjnie dobranych materiatow o wysokiej jakosci.

Profesjonalna gabka polerska,,URBAN” przeznaczona jest do mechanicznego polerowania
i szlifowania z mozliwoscia uzycia gruboziarnistych past polerskich.

Mozna stosowac ja zarowno na mokro jak i na sucho, w zakresie predkosci od 600

do 2600 obr./min. bez obciazenia.

Gabki polerskie ,URBAN" sg produk Znajwyisza $cig, cop lanaich
idealne wywazenie. Gabka podczas pracy nie wpada w wibracje, co znacznie wptywa
na jej zywotnosc.

Oferujemy gabki o czterech stopniach twardosci

B biafa - bardzo trwata, gesta gabka, idealna do szlifowania i polerowania
dwukomponentowych lakieréw akrylowych.

B czarna - bardzo migkka, zapobiega p
watzne przy ciemnych kolorach.

B pomaraiiczowa - Srednio twarda, mniej zwarta, do polerowania wszystkich
rodzajow lakierow.

B zdtta- Srednio twarda, polecana w szczegélnosci do lakierow wodnych.

iu Sladéw wil iia, o jest szc

ey N: 2 ¢.W PROFILOWANA

Gabka polerska o wymiarach 150 mm x 50 mm.
Produkowana w czterech twardosciach - kolorach.

Jest to zupetnie nowy typ gabki polerskiej zwanej potocznie profilowana. Produkt ten
wyréznia si¢ bardzo charakterystycznym, sferycznym zagtel na roboczej
powierzchni produktu.

Wklestosc ta w miare zwigkszania predkosci obrotowej zmienia swoje przeznaczenie.

B w niskim zakresie obrotéw jest on buf jacym paste polerska, cop
naro i kiadanie Scierniwa na obrabiang powierzchnie.
B w wyzszym zakresie ob gabki powoduje, ze zagtebienie tworzy

plaszazyzne przez co skraca sig czas obrobki.

PN 2O\ FREZOWANA

Gabka polerska o wymiarach 150 mm x 50 mm.
Produkowana w czterech twardosciach - kolorach.

Na roboczej powierzchni gabki znajduja S|g trzy zaglgblenla tworzqce okrggl, ktorych

funkgja jest zat: wanie oraz ro pasty p iej na p
element i ochrona przed jej nadmiernym rozpryskiwaniem.

W dozowanie pasty odbywa sie poprzez napetnienie
jednego, dwach lub trzech zagtebien.

W po rozpoczeciu obrobki w niskim 6w pasta jest ro iernie
rozprowadzana na powierzchni pol j a jej nadmi ymywany jest na
plaszczyznie Sciernicy tarczowej.

Zastosowanie zaglebieri wydatnie skraca czas pracy, oraz zmniejsza zuzycie Scierniwa
poprzez ciagte utrzymywanie go w obrebie gabki.

AN Gl SZLIFIERSKIE

Produkowane w trzech wymiarach:
140 mm x 75 mm, 200 mm x 75 mm, 290 mm x 75 mm

Klocek szlifierski zbudowany jest z czterech komponentéw,

przez co osiagnieto duza sztywnosc wewnetrzna klocka przy jednoczesnym zachowaniu
jego bardzo niskiej wagi.

Charakterystyczng cecha klocka s dwie powierzchnie robocze: biata i czarna.

W powierzchnia biata wykorzystywana jest do szybkiej obrobki prostych powierzchni.
Charakteryzuje si¢ ona duza twardoscia

oraz bardzo niska scisliwoscia.

B powierzchnie czarng wykorzystuje sie do szlifowania delikatnych tukéw, zagtebien,
oraz wszelkich elementow profilowanych.

Materiat uzyty do produkql tego produktu ma bardzo niskie napiecie powierzchniowe,

co zdecyd p go lakieru do jego powierzchni,
oraz uIatW|a jego otzyszczeme izachowania jego estetykl przez co jego zywotnosc jest
p ywalnie wigksza niz podobnych produkté epnych na rynku.

owych informacji o naszych produktach
ach zapraszamy do odwiedzin naszej strony

www.urban-lack.com

dujeuoflsajoud
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kaczenie elementow karoserii

- lutowanie MIG

Artykut ten jest kontynuacja tematu
faczenia elementow wspoétczesnych
karoserii samochodowych. Dla tych
Czytelnikow, ktérzy nie mieli okazji
zapoznac sie z trescig poprzednie-
go artykutu przypominamy co jest
bezposrednim powodem podjecia tej
problematyki. Wspétczesne techno-
logie oraz materialy stosowane do
produkciji karoserii samochodowych
zmienity podejscie do prac blachar-
skich. Dotyczy to gtéwnie napraw
panelowych oraz taczenia elementow
karoserii. Urzadzenia takie jak MUL-
TISPOTY wszelkiego typu, ktére do
niedawna byly duma ich posiadaczy
nie posiadaja juz parametréw pozwala-
jacych na prowadzenie pewnych prac
blacharskich nowoczesnych karoserii
samochodowych. Najwazniejsza przy-
czyng zmian technologii napraw jest
coraz szersze stosowanie do budowy
karoserii wysokogatunkowych stali
stopowych.

Fot 1. GYS

Jak juz wspomniano, najtrudniejsza do ob-
robki jest blacha stalowa z domieszka boru
(USIBOR), ale i inne stosowane obecnie
materiaty konstrukcyjne wymuszajg zasto-
sowanie nowoczesnych technologii obréb-
ki oraz faczenia. Podstawowe technologie
faczenia elementdw karoserii stosowane w
warsztacie blacharskim to:

-zgrzewanie oporowe,

-lutowanie twarde MIG (tzw. lutospawa-
nie).

W poprzedniej czesci opisane zostaty
podstawowe zagadnienia zwigzane ze
zgrzewaniem stalowych elementéw ka-
roserii samochodowych. Tematem tego
artykutu bedzie lutowanie twarde MIG,
czyli lutospawanie.
e ¥ - -

Fot. 2 Przyktadowe potgczenia lutowne
w karoserii samochodowej. (GYS)

Podstawowe zalety potaczen lutospa-
wanych:

- odpornos¢ spoiny na korozje,

- tatwa obrébka mechaniczna spoiny,

- zmniejszenie strefy podgrzania,

- zmniejszenie ubytkéw topnienia
powtoki,

- zmniejszenie wystepowania
odpryskow.

Powodem stosowania w budowie ka-
roserii technologii lutospawania sag za-
sadnicze zmiany materiatowe. Jak juz
wczesniej zostato zaznaczone obecnie
elementy karoserii wykonywane sg z
wysokogatunkowych stali stopowych
0 znacznie mniejszej grubosci niz do-
tychczas. Zwieksza to miedzy innymi
podatnos¢ blach karoseryjnych na niepo-
zadane odksztatcenia w wyniku dziatania
zbyt wysokich temperatur. Poza tym
elementy wykonane wedtug wspotcze-
snych technologii tracg swoje parametry
podczas poddawania ich zbyt wysokiej
temperaturze. Temperatura lutospawa-
nia to zaledwie potowowa temperatury
spawania drutem stalowym i zwykle nie
przekracza 1000°C. Takie obnizenie
temperatury taczenia elementow karose-
ryjnych chroni z powodzeniem strukture
stali przed uszkodzeniem. Zmniejsza

réwniez ryzyko odksztatcen oraz nie po-
woduje uszkadzania powtok ochronnych
(np. cynkowych).

Fot. 3 Lutospawana spoina otworowa ze
stali DP800 wraz z punktami maksymal-
nej i minimalnej twardosci. Na powiek-
Szeniu widoczne prawie nieuszkodzone

krawedzie tgczonych elementow.

Czym sie rozni lutospawanie od spa-
wania tradycyjnego?

Podstawowg roznicg jest sposob wy-
konywania potaczenia. W przypadku
spawania tradycyjnego, materiat taczo-
ny ulega czesSciowemu nadtopieniu,
a potaczenie powstaje przez dodanie
stopionego spoiwa. W przypadku luto-
wania twardego spoiwo jest naktadane
W miejsce spajania, a materiat tagczony
nie ulega nadtopieniu. Jest to analogia
do lutowania miekkiego stopami cyny
stosowanego np. w dekarstwie lub elek-
tronice. Do ostony podczas spawania
tradycyjnego drutem stalowym zwykle
stosuje sie gaz aktywny bez domieszek
(Co2), natomiast do Iutospawnia ko-
nieczne jest zastosowanie gazu obojet-
nego (argonu).

Urzadzenia do lutospawania

Lutospawarka jest potautomat spawalni-
czy podobny do tych jakie stosuje sie do
spawania tradycyjnego, o specjalnych
parametrach. W zwigzku z tym, ze do
lutospawania stosuje sie temperature
znacznie nizszg niz do spawania dru-
tem stalowym to i minimalna moc pracy
urzadzenia musi by¢ odpowiednia. Prad
spawania blach karoseryjnych drutem
stalowym wynosi ok. 50A, natomiast przy
lutospawaniu wynosi ok. 10A. Trudno na
rynku znalez¢ urzadzenie spawalnicze
MIG/MAG o tak niski pradzie spawania.
Dodatkowa funkcja jaka powinny po-
siada¢ lutospawarki jest automatyczny
dobdr pewnych parametréw pracy. Przy-
ktadem moze by¢ automatyczny dobor
predkosci posuwu drutu (spoiwa).

Rys. 1 Wykres obrazujgcy poréwnanie
wytrzymatosci na Scinanie réznych
rodzajow  pofgczen.  Lutospawanie
wypada bardzo dobrze. (Politechnika
Wroctawska)

Czesto pojawiajg sie 18
pytania na temat wy-
trzymatosci potaczen
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Rys. 2 Na Przyktad lutospawarki, ktéra jest zarazem urzgdzeniem wielofunkcyjnym. Przy zastosowaniu dwoéch rodzajow gazu:
argonu oraz CoZ2 oraz pistoletu zewnetrznego Spool Gun pozwala na lutospawanie, spawanie aluminium oraz wszystkich ga-

tunkéw stali (GYS)
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Fot. 4 Na panelu sterujgcym lutospawar-
ki wybiera sie rodzaj i Srednice drutu. Po
wybraniu zgdanego prgdu pracy pred-
ko$¢ posuwu drutu dobierana jest auto-
matycznie. DUOGYS AUTO. (GYS)

Fot. 5 Lutospawaka Wilofunkcyjna
DUOGYS (GYS) Fot. 6 Lutospawarka
Automig 231 (MIGATRONIC)

Podsumowujac rozwazania na temat lu-
tospawania nietrudno zauwazy¢, ze jest
to technologia nieodzowna do naprawy
wspotczesnych nadwozi samochodo-
wych. Nie jest to juz ekstrawagancja wia-
Sciciela warsztatu, ale nie jest to rowniez
tak znaczny wydatek jak na poczatku
wprowadzania tej technologii. Wspotcze-
sne lutospawarki mozna juz zakupi¢ za
kilka tysiecy ztotych, a n niedawno byt
to wydatek minimum kilkunastu tysiecy.
Zauwazalne jest coraz wieksze zaintere-
sowanie zaréwno duzych serwisow jak i
tych najmniejszych, gdyz bariera cenowa
prawie przestata istniec.

Bogustaw Raatz
br@herkules-sc.pl

Nowe centrum robocze mozna zamon-
towac, nie uzywajgc narzedz, do kazdego
odkurzacza mobilnego Festool ze ztgczem
Sys-Dock*. Workcenter dzieki mocowaniu

na odkurzaczu zapewnia duzg elastycznos¢

dziatania i jednoczesnie nie zajmuje dodatko-
wego miejsca. Roznorodnos¢ miejsc do prze-

Dostepne od pazdziernika Centrum robocze Workcenter WCR 1000
umozliwia lepsze zorganizowanie miejsca pracy i zwiekszenie wy-
dajnosci. Kompaktowe i mobilne WCR 1000 moze by¢ indywidualnie
dostosowane do potrzeb uzytkownika, usprawniajgc przy tym przebieg

operacji roboczych i redukujgc koszty.

chowywania np. haczykow i potek zapewnia
maksymalng elastycznos¢ oraz szybki dostep
do maszyn i wyposazenia. Potki i haczyki
moga z fatwoscig by¢ dostosowane do zada-
nej wysokosci roboczej. Scianka perforowana
i profile aluminiowe umozliwiajg na zamon-
towanie dodatkowych haczykéw, uchwytéw
czy potek wg indywidualnych potrzeb.
Plastikowe uchwyty oczkowe umozliwiajg za-
wieszenie butelek czy $ciereczek a obracana
0 360° i nosnosci 5 kg pdtka idealnie nadaje
sie do odktadania drobnych narzedzi. Cen-
trum robocze jest idealnym uzupetnieniem
systemu Festool, ktory umozliwia bardziej
wydajng codzienng prace. Kompaktowe i

mobilne centrum robocze $wietnie bedzie
sie sprawdza¢ przy szlifowaniu, polerowa-
niu czy naprawach punktowych. Maszyny i
drobne elementy, umieszczone na haczy-
kach i potkach, sg zawsze w zasiegu reki..
Imponujaca trwatose i wytrzymatos¢ typowa
dla produktow Festool ,MADE IN GERMANY".
Po zarejestrowaniu narzedzia na stronie in-
ternetowej www.festool.pl kazde centrum
robocze objete jest 3 letnig gwarancja.
Centrum robocze Workcenter WCR 1000
dostepne jest u Autoryzowanych Partnerow
Handlowych Festool. Aktualna lista oraz wie-
cej informacji nt. WCR 1000 znajduje sie na
stronie www.festool.pl.
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nowa genecracja lakiecrow
T 8 aets

czas vtwardzania 10min. w 60°C

\ R L R I B
Warszawa:  Marek Muchowski + 48 692 427 491
Poznan:  Grzegorz Szewczuk + 48 602 712 435
Gliwice:  Tomasz Mezyk + 48 664 434 885
Gdansk: Tomasz Grzendzicki + 48 664 434 988
Krakéw:  Grzegorz Bieniek + 48 664 435 877
Trzydnik  Krzysztof Smolinski + 48 668 811 122

Wychodzgc naprzeciw oczekiwaniom naszych klientow,
stworzylismy lakier uniwersalny, ktéry usatysfakcjonuje kazdego klienta.
Teraz lakicrowaé mozna nawet w warunkach nicdoskonalych !

Proponujemy Panstwu jeden lakier, ktéry mozna tqczyé z dwoma,
idealnie dopracowanymi rozciefnczalnikami:

- Po potlqczeniv mieszanki z Rozciedczalnikiem MASTER

otrzymajg Panstwo system standardowy, ktéry da doskonate rezultaty
podczas lakierowania duzych elementéw w warunkach standardowych
(lakierowanie w temperaturze pokojowej, wygrzewanie w 60°0).

- Po potqczeniv mieszanki z RozcieAczalnikiem MASTER EXPRESS

otrzymajg Panstwo system ekspresowy dedykowany do szybkiego malowania
matych elementéw oraz lakierowania w warunkach trudnych,

bez mozliwosci wygrzewania w kabinie lakierniczej.

Guwarantujemy szybkie utwardzanie powtoki lakierowe;j!

A przy tym: Idealny potysk, wysokq twardos¢ i duzq odpornosé

na zarysowania otrzymanej powtoki.



1. zdja¢ pokrywke z urzadzenia.

2. wyja¢ ptytke czyszczacg usuwajgc dwa klipsy
mocujace

3. wstawi¢ pojemnik do podstawy

4. wla¢ rozcienczalnik do pojemnika — ok. 500 ml do
poziomu okreslonego na rysunku.

5. zamontowa¢ ptytke czyszczaca w pojemniku (4)
przy pomocy klipséw.

6. wstepnie oczyszczong metalowg szpachtutke wsu-
naé¢ w jedng ze szczelin i pozostawi¢ w urzadzeniu
na czas zalezny od stopnia zabrudzenia powierzchni
szpachtutki.

7. wsuwac i wysuwac szpachtutke w ptytce czyszcza-
cej do catkowitego oczyszczenia.

8. po wyjeciu z urzgdzenia wytrze¢ szpachtutke do
sucha.

9. po zakonczeniu czyszczenia lub podczas dtuzsze-
go moczenia szpachtutki nalezy zamykac¢ pojemnik
pokrywka w celu zmniejszenia odparowania rozcien-
czalnika.

1. Zaleca sie czysci¢ szpachtutki bezposrednio po
uzyciu — skraca to czas czyszczenia.

2. Sugerowany rozcienczalnik Thin 850 - Rozcien-
czalnik do wyrobow akrylowych.

3. Podczas czyszczenia szpachtutki przytrzymaé po-
jemnik z rozcienczalnikiem.
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TROTON
78-120 Zabrowo 14A, tel./fax +48 94 35 ’I26 2

Grzegorz Szewczuk + 48 602 712 435
Tomasz Mezyk + 48 664 434 885
Tomasz Grzendzicki + 48 664 434 988
Grzegorz Bieniek + 48 664 435 877
Krzysztof Smolinski +48 668 811 122

Warszawa: Marek Muchowski + 48 692 427 491

Poznan:
Gliwice:
Gdansk:
Krakow
Trzydnik

“_ e 1+ no paint !

www.troton.com:pl, e-mail:troton@troton.com.pl
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motoryzadji

Chcesz skutecznie wypromowa¢ swoje towary i ustugi?
A moie szukasz nowych partneréow w biznesie?
Nie zwlekaj. Dodaj swoja ofert¢ na

diamotoruzadii.pl

motoryzadji. ' to internetowy katalog produkiow, ustug oraz ofert
1 szeroko pojetej braniy motoryzacyjnej.

Po raz pierwszy w jednym miejscu znajdziesz:
wyposaienie warsztatowe,
czesci zamienne,
pelen zakres ustug dla braniy motoryzacyjnej,
oferty wspétpracy i zatrudnienia ,
oraz wszystko czego potrzebujesz.

Oferta specjalna dla firm, ktére do 31 maja zarejestruja sie i wprowadza swoja
oferte do katalogu dlamotoryzagji.pl:
o 20 wprowadzonych ofert bezptatnie emitowanych bez ograniczonego terminu,
L na pozostate wpisy 50% upustu przez nastepny rok.

Kontakt: biuro@mamwarsztat.pl
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AUTOSALON KATOWICE 2010

Kolejny juz raz, podczas Miedzy-
narodowych Targéw Motoryzacyjnych
i Miedzynarodowych Targéw Technik
Motoryzacyjnych AUTOSALON-AUTO-
SERWIS w dniach 8-10 pazdziernika
2010, zaprezentowane zostato popu-
larne juz stoisko Zywego Warsztatu
organizowane przez firme HERKULES.

W organizacji ostatniej edycji ZW
wziety dziat firmy: HERKULES, WER-
THER oraz HELIOS. Na powierzchni
liczacej ponad 120 m? przez caly czas
trwania imprezy, na zywo demonstrowa-
ne byly procesy profesjonalnej naprawy
blacharsko-lakierniczej z wykorzystaniem
najnowoczesniejszych technologii. Dla
zwiedzajacych byta to niepowtarzalna
okazja do wyprobowania wszystkich
prezentowanych urzadzen i zaczerp-
niecia fachowych porad od uznanych w
branzy motoryzacyjnej ekspertow. Wsrod
prezentowanych produktow znalazly sie
przede wszystkim: urzgdzenia do napraw
panelowych napraw karoserii (EZ-DENT,
HERKULES, GYS), materiaty lakiernicze
(HELIOS POLSKA) oraz urzadzenia i
przyrzady diagnostyczne (WERTHER
POLSKA).

Dodatkowq atrakcja byt wielki finat
Ogolnopolskiego Turnieju Blacharskie-
go o nagrode ,Ziotego Herkulesa”, w
ktorym o to zaszczytne trofeum zmierzyli
sie najlepsi fachowcy w branzy. Patronat
medialny nad projektem sprawowata
firma RG MEDIA. W decydujacej roz-
grywce wzieto udziat trzech najlepszych
zawodnikow, ktérych wytoniono podczas
ogolnopolskich  kwalifikacji.  Wszyscy
uczestnicy finatu mieli za zadanie usung¢
wgniecenie w elemencie karoseryjnym
przy wykorzystaniu spotera i urzadzen
do naprawy panelowej firmy EZ-DENT. W
drugiej czesci zawodow kazdy z blacharzy
musiat wykaza¢ sie réwniez szerokg wie-

dzg techniczng odpowiadajac na pytania
ekspertow. Rywalizacja do samego konca
byta bardzo wyréwnana i o ostatecznym
rozstrzygnieciu decydowaly szczegoty.
Nagrody wreczyt prezes targbw MTK
Piotr Kubica oraz witasciciel firmy HER-
KULES Bogustaw Raatz.

Koncowa klasyfikacja:

1. Marcin Gron z Nowego Targu (na-
groda: spoter blacharski ufundowany
przez firme HERKULES)

2. Piotr Duczynski z Bytomia (nagro-
da: EZ PULLER ufundowany przez
firme EZ DENT)

3. Michat Widera z Bytomia (nagroda:
maska spawalnicza ufundowana przez
firme HERKULES)

Podczas trwania imprezy w Katowi-
cach firma WERTHER INTERNATIONAL
organizowat kazdego dnia targéow konkurs
na ,najszybszego mechanika w technolo-
gii 3D”. Konkurs byt elementem promoc;ji
nowego urzadzenia do pomiaru parame-
trow geometrii uktadu jezdnego samocho-
dow produkcji firmy WERTHER.

Herkules

AUTO-TECHNIKA WARSITATOWA

ZtOTY HERKULES 2010

|
miejsce
W Ogdinopolskim
Tumnieju Blacharskim

Katowice 10.10.2010

IL.._

Podsumowujac, impreze  mozna
uzna¢ za udang. Zauwaza sie jednak
nieznaczny spadek ilosci odwiedzajgcych
targi. Organizatorzy musza sie zastanowi¢
co zrobi¢ aby zahamowac, te niekorzyst-
ng tendencje. W przeciwnym razie targom
grozi niewesota przyszto$é. Zywy Warsz-
tat to jednak zbyt mato atrakcji aby zwiek-
szy¢ rzesze odwiedzajacych. Swojg drogg
ciekawe jak poradzg sobie organizatorzy
tegorocznej edycji TTM w Poznaniu.

Wred (mamwarsztat.pl)
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e Szeroki asortyment e Sprawna i fachowa obstuga
e Nowoczesny magazyn e Korzystne ceny e Duza dostepnoSc produktow

- Lusterka
Elementy Karoserii:

btotniki, maski, atrapy,
zderzaki, progi, spoilery,
reparaturki blacharskie

Cze$ci mechaniczne:
amortyzatory, ttumiki, klocki,
hamulce, filtry, Swiece,

& elementy zawieszenia, paski,
Chtodnice | i rolki, przewody, pompy
: = wody, tozyska, sprzegfa,
Oswietlenie: przequby, pétosie itd.
reflektory, kierunkowskazy,

lampy tylne, zarowki

CZESCI KAROSERYJNE | MECHANICZNE

CENTRALA: ul. Arkuszowa 10, 01-934 Warszawa, tel. (0-22) 864 04 64, fax: (0-22) 864 04 68
ODDZIAL BIALYSTOK: ul. Kolejowa 14, 15-701 Bialystok, tel.: (0-85) 664 34 94; fax (0-85) 664 34 96
0DDZIAL TORUN: ul. Wschodnia 38, 87-100 Toruf, tel.: (0-56) 658 78 58; fax (0-56) 658 78 59
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TAILORED BLANK

Tematyka konstrukcji wspodtczesnego nadwozia samocho-
dowego jest szeroko omawiana na tamach wielu pism facho-
wych. W ,LAKIERNIKU" pojawito sie rowniez kilka artykutdw
zwigzanych z tg tematyka. Jak dopetnienie analizy tematow
Zwigzanych z nowoczesnym nadwoziem samochodowym
przedstawiamy technologie i dokonania wiodgcego koncernu
metalurgicznego ThyssenKrupp Tailored Blanks Gmbh. Powo-
dem rozpoczecia zintensyfikowanych dziatan nad badaniami
oraz produkcjg elementow karoseryjnych w technologii Tailo-
red Blanks byty nastepujgce czynniki:

-zwigkszenie bezpieczenstwa,
-redukcja masy,

-redukcja ilosci elementow,
-optymalizacja ksztattéw,
-obniienie kosztow.

Firma ThyssenKrupp Tailored Blanks Gmbh zatozona
zostata w 1985 roku. Obecnie koncern produkuje ponad 30
miliondw elementdw karoseryjnych oraz wykonuje ponad 500
konstrukcji prototypowych rocznie.

JAK POWSTAJE KONCEPCJA?

Ostateczna konstrukcja elementu wykonanego w techno-
logii TB (Tailored Blanks) powstaje w wyniku ztozonego pro-
cesu badawczego, ktdrego poczatkiem sg proby wytrzymato-
sciowe, jakim poddawana jest karoseria wykonana w sposob
tradycyjny (Rys. 1).

Podczas procesu badawczo-projektowego brane sg pod
uwage zaréwno czynniki wtasnosci materiatow jak i wzgledy
ekonomiczne. Proces polega na doborze i optymalizacji na-
stepujacych parametrow: wtasnosci mechanicznych, funkcjo-
nalnosci, zgodnosci technologicznej, kosztdw materiatowych,

Fot.1 (ThyssenKrupp) (bez podpisu-dos¢ duze)

rozmiarow elementow masy i innych. Kazdy element podlega
odrebnej i niepowtarzalnej analizie. Zdjecie (Fot. 3.) ilustruje
efekt przeprowadzonej analizy, ktorym jest konstrukcja ptyty
podfogowej o zroznicowanej grubosci blachy.

Fot.2. Drzwi samochodu wyko-
nane w technologii TB. Widocz-
ne elementy o zroznicowanej
grubosci. (ThyssenKrupp)

Fot.3. Element wykonany z
blachy o roznej grubosci. (Thys-
senKrupp)

WYBOR ELEMENTU

OPTYMALIZACJA MATERIALU W
POSCZIEGOLNYCH SEKTORACH

KONCEPCJA

OPTYMALIZACJA
WYKROJU

PROTOTYP

INTERPRETACJA WYNIKOW

Rys.1. Proces powstawania konstrukcji wykonanej w technologii TB. (ThyssenKrupp)
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Rys.2. System laserowego spawania wraz z urzqdzeniami monitorujqcymi. (ThyssenKrupp)

NOWATORSKIE TECHNOLOGIE-SPAWANIE LASEROWE

Technologie wykonywa-
nia elementow karoseryjnych
opracowane przez Thyssen-
Krupp oparte sg na tgczeniu
poszczegolnych czesci przy
pomocy spawania laserowe-
go, wraz z bardzo doktadnym
systemem  monitorowania
oraz sterowania.

Fot.4. Gtowica laserowego '
spawania TB.

(ThyssenKrupp)

Fot.5. System monitorujqcy
proces spawania.
(ThyssenKrupp)

Zasada dziafania urza-
dzen laserowych oparta
jest na wykorzystaniu odpo-
wiednio skupionego $wiatta
monochromatycznego
(laserowego). Do spawania
karoserii uzywane sg lasery
CO2 duzej mocy (2-12kW). Lasery YAG duzej mocy czesto S3
wyposazane w tzw. miekkg optyke i wspodtpracujg z robotami.
Gtobwnym obszarem ich zastosowania jest fgczenie elementow
karoserii samochodowych. Spawanie laserami CO2 duzej mocy
odbywa sie metodg “z oczkiem”. Taki sposob ufatwia wnikanie
energii lasera gteboko w materiat. W ten sposob powstajg

| { o
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grube i waskie spoiny. Spawanie “z oczkiem” nazywa sie tez
spawaniem z gtebokim wtopieniem. Podobnie jak w innych
metodach spawania, réwniez i w tym przypadku, jeziorko
spawalnicze musi by¢ chronione przed szkodliwym wptywem
powietrza atmosferycznego. Wazne jest by kontrolowac ilos¢
plazmy tworzacej sie nad powierzchnig jeziorka spawalniczego.
Dotyczy to szczegdlnie spawania z wykorzystaniem laserow
CO2. Podstawowymi gazami ostonowymi dla laserow CO2 sg
hel i mieszanki helu z argonem. Hel dzieki duzemu potencjato-
Wi jonizacji utatwia kontrole tworzenia sie plazmy, argon prze-
ciwnie, dlatego nie stosuje sie go z laserami 0 mocy powyzej
3 kW. W niektorych zastosowaniach sprawdzajg sie mieszanki
argonu z tlenem lub CO2. W laserach duzej mocy wykorzystuje
sie mieszanki helu z tlenem. Zapewnia to wysokg wydajnos¢
procesu z zachowaniem odpowiedniej jakosci. Do spawania
stali austenitycznych stosowane sg rowniez mieszanki argonu
z wodorem. Uniwersalnym gazem ostonowym wykorzystywa-
nym z laserami YAG jest argon. Uzywane sg tez dodatki azotu i
C0O2. Spawanie technologig laserowg pozwala na wykonywanie
dtugich spoin w bardzo krotkim czasie. Spoiny charakteryzuje
wyjgtkowo wysoka precyzja oraz jakos¢. Proces jest catkowi-
cie zautomatyzowany i podlega ciggtej kontroli prowadzonej
przez systemy pomiarowo-monitorujace (Fot. 6.).

Fot.6. Poszczegdlne elementy TB przed i po spawaniu lasero-
wym. (ThyssenKrupp)

Fot.7. Efekt technologii spawania laserowego i TB. (Thyssen-
Krupp)

TB A NAPRAWY BLACHARSKIE

Jak mozna tatwo wywnioskowac¢ naprawa elementu wyko-
nanego w technologii Tailored Blanks jest zdecydowanie trud-
niejsza od naprawy elementu wykonanego metoda tradycyjna.
Elementy te posiadajg zréznicowana strukture, zaréwno pod
wzgledem gatunkow stali jak i grubosci zastosowanej blachy.
Podczas naprawy blacharskiej, nigdy do konca nie wiadomo

Z jak jest zbudowany uszkodzony element, podlegajacy na-
prawie. Efektem tego moze by¢ iz dotychczasowe metody
naprawy stosowane w podobnych przypadkach przestajg by¢
skuteczne. Problem stanowig rowniez spawy laserowe, ktore
sprawiajg sporo problemow przy ich usuwaniu podczas wymia-
ny elementu w catosci lub jego czesci. Do rozcinania spawow
laserowych niezastgpione jest urzadzenie plazmowe (Fot. 8).

Fot.8a i b. Plazma-sposob na spoiny laserowe. (GYS)

Niebagatelnym problemem technologicznym dla warsztatu
blacharskiego staje sie rowniez taczenie elementdw, wykona-
nych wedtug nowoczesnych technologii ze stali o podwyz-
szonej wytrzymatosci. Nalezy przypomnie¢, ze do zgrzania
takiej blachy wymagane jest uzycie zgrzewarki spetniajacej
najwyzsze wymagania techniczne. Zgrzewarka taka powinna
umozliwia¢ prace przy 12kA i jednoczesnym nacisku ok. 500
daN. Kolejng technologig konieczng do prowadzenia napraw
jest lutospawanie. Powyzsze technologie omodwione zostaty w
innych artykutach ,LAKIERNIKA".

(opracowano na podstawie materiatow ThyssenKrupp
Tailored Blanks Gmbh)

Bogustaw Raatz

br@herkules-sc.pl
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Spot 800 to najnowszy spotter do A
napraw karoserii stalowych oraz S,
Aluminiowych. Moc 90000 mikro

Faradow. T, S

s ot 7y Spotter-Riwa-3888T3389
\ - f - Do napraw karoserii zasilany
W dwach wersjach 230V oraz
! 400V wyposazony w réinego
9 \ o . rodzaju elektrody i uchwyty.

DUO 215 DT Lutospawarka do spawania stali,
U aluminium oraz lutospawania drutem Cusi3.

Dzieki zastosowaniu dwach drutow i gazow
oszczetdzamy czas i pieniadze.




Wszystko,
Czego potrzebujesz do napraw

SHERWIN - mieszalniki lakieréw wodnych - lakiery nawierzchniowe

Materiaty lakiernicze
WILLIAMS. - podkfady wypetniajace « szpachle - grunty

Sherwin Williams:

EIementy =—— . maski - blotniki - zderzaki - nadkola plastikowe « lampy « lusterka « spinki « klamki
karoseryjne: + podnosniki szyb - miski olejowe « zbiorniki paliwa
Oswietlenie O 4 Zam"  ((AGNEY

) 3 ALKAT © BOSCH pEPO HELLR Maper) "ENFEE
pOJaZd u: C Teehnologa plizeinas ” N ARalEermarket
Materiaiy m NTS « papiery scierne « papiery do oklejania « taSmy maskujace « szpachelki » masy
pomocnicze: s s s poliuretanowe « sSrodki do zabezpieczenia karoserii —,baranki” - sitka i inne
Ochrona w NTS maski lakiernicze « kombinezony lakiernicze - rekawice ochronne
lakiernika: e ————

Inter Cars SA
ul. Gdariska 15, Czastkow Maz, 05-152 Czosnow =
tel:227141047,fax: 22 71417 1 Inter cars
e-mail: marcin.giersz@intercars.eu

www.intercars.com.pl czesci do samochodow



Pytanie tytutowe postawione odwaznie | bezkompromisowo
sprawia zawsze wielki ktopot. A nawet cafy szereg ktopotéw. Za-
czyna sie w chwili, kiedy berbe¢ nauczy sie mowic. Dlaczego, i
dlaczego. Kiedy rodzicom wyczerpie sie cierpliwo$¢ ttumaczenia
rzeczy oczywistych, kiedy bezkompromisowa dociekliwo$¢ matego
czfowieka wskazuje na trudne do zrozumienia absurdy na kolejne
Ldlaczego?” odpowiadajg najprostszym: Bo tak!

W szkole, kiedy uczen chce wiedzie¢ dlaczego (to, czy tamto),
kazdy prawdziwy belfer wpada w zachwyt i tumaczy zagadnienie
najlepiej, jak potrafi. Niestety, w szkotach trudno spotkac belfra,
wigkszo$¢ to nauczyciele i wyktadowcy, a ich guzik obchodzi
odpowiadanie na ponadprogramowe pytanie dlaczego. Z czasem
uczniowie sami znajdujg przyczyny ciekawigcych ich zjawisk i za-
czynajg rozumiec¢ powody, dla ktérych nie otrzymujg odpowiedzi
na pytanie dlaczego. | przestajg pytac.

Studenci juz wiedzg, ze zbytnia ciekawo$¢ nie musi prowadzi¢ do
porywajgcej i dobrze ptatnej pracy po obronie dyplomu, wiec rzad-
ko pytajg dlaczego. Skoro nie pytajg, to tez i nie potrafig na takie
pytanie odpowiadaé. Ani sobie, ani innym.

W dorostym $wiecie (a niby dlaczego méwi sie w dorostym?), czyli
w $wiecie pracodawcow, pracownikéw i systemu mechanizméw
prawno-ekonomicznych tytutowe pytanie nabiera catkiem nowe-
go znaczenia. Do sprawnego prowadzenia biznesu umiejetno$c
zapytania ,Dlaczego?” i udzielenie wyczerpujgcej odpowiedzi ma
znaczenie kluczowe. Dlaczego klienci sq niezadowoleni?, dlacze-

go produkcja kuleje?, dlaczego odchodzg pracownicy?, dlaczego
jedziemy na stratach? To tylko pierwsze kilka minut porannych roz-
terek szefa. Podobnie pracownicy pytajg o zarobki, o organizacje
pracy, o narzedzia, jak mantre powtarzajac stowo ,Dlaczego”.

Pytanie tytutowe zawsze sprawia wielki kfopot. Zwtaszcza, kiedy
nie otrzymujemy na nie odpowiedzi. No bo jak zrozumie¢ $wiat,
kiedy nie wiadomo dlaczego? Dlaczego rzad méwi, ze jest dobrze,
a benzyna kosztuje ponad pie¢ ztotych? Dlaczego, skoro jesteSmy
zielong wyspa, od stycznia musimy ptacic¢ wyzsze podatki? Dlacze-
go jedni ptacg ZUS, a inni nie? Dlaczego zarabiamy znacznie mniej
niz w innych krajach UE, a koszty utrzymania mamy takie same lub
tylko troszke nizsze? Dlaczego kazdy kierowca odbyt kurs na prawo
jazdy i zdat egzamin, a wiekszos¢ nie potrafi jezdzi¢ samochodem?
Dlaczego nie sta¢ nas na nowe samochody i jezdzimy starymi?
Dlaczego policjant na drodze postrzegany jest jak polujacy na
kierowcow drapieznik, a nie zyczliwy i fachowy opiekun? Dlaczego
kazdy rzad opowiada banialuki o wybudowaniu setek kilometrow
autostrad, a potem, no sami wiecie? Dlaczego upada i odchodzi
w niebyt Fabryka Samochodéw Osobowych? Dlaczego nie mozna
rozlicza¢ utrzymania samochodu osobowego w firmie?
Szukajgc odpowiedzi na mnozace sie pytania dlaczego to, albo
tamto, nagle dochodze do smutnego wniosku, ze nie tylko nie
Znam na nie odpowiedzi, ale nawet nie wiem, kogo, kiedy i w jaki
spos6b mam pytac? Dlaczego? Bo tak.
Szerokiej drogi
Mirostaw Rutkowski

o informacje pytaj naszych przedstawiceli:

Warszawa: Marek Muchowski +48 692 427 491
Poznan: Grzegorz Szewczuk +48 602 712 435
Gliwice: Tomasz Mezyk +48 664 434 885
Gdansk: Tomasz Grzendzicki +48 664 434 988
Krakow: Grzegorz Bieniek +48 664 435 877
Trzydnik: Krzysztof Smolinski +48 668 811 122

78-120 Zabrowo 14A, tel./fax +48 94 35 126 22 \
www.troton.com.pl; e-mail: troton@troton.com.pl
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Seminarium blacharsko-lakiernicze w firmie Mojsiuk

Bezpieczne nadwozia

Mercedes-Benz

»Nowoczesne i zawsze bezpieczne nadwo-
zia Mercedes- Benz. 70 lat doswiadczen”
- taki tytut nosito pazdziernikowe semina-
rium, ktore odbylo si¢ w salonie autoryzo-
wanego dealera Mercedes — Benz firmy
Mojsiuk w Szczecinie.

Historia w pigulce

Waldematr Mossakowski, szef Dzialu
Techniki i Szkolenn Mercedes-Benz Pol-
ska w interesujacy sposob zaprezentowat
historig¢ rozwoju konstrukcji bezpiecznych
nadwozi w samochodach z gwiazda. Po
raz pierwszy bezpieczenstwem pojazdow
w firmie Daimler Benz zajal si¢ w 1939
roku Bela Barenyi, autor 2500 patentow,
wérod ktorych najbardziej znanym okazat
si¢ patent zwiazany z bezpieczenstwem
przedzialu pasazerskiego.

Kolejnym etapem w rozwoju prac badaw-
czych i konstruktorskich byto opracowanie
w 1952 roku tzw. strefy zgniotu, ktora kie-
runkuje energi¢ zderzenia i zapewnia wigk-
sze bezpieczenstwo kierowcy i pasazerow.
Pierwsze testy zderzeniowe pojawily si¢ w
firmie ze Stuttgartu dopiero w 1959 roku,
kiedy to w modzie byly auta tzw. skrzy-
dlaki, posiadajace nadwozia wzorowane
na amerykanskich chevroletach tamtych
czaséw. Kolejnym kamieniem milowym
w pracach nad bezpieczenstwem staly si¢
wsporniki widlaste, ktore pojawity si¢ w au-
tach w latach osiemdziesiatych XX wieku.

Dzigki tym wspornikom nastgpuje lepszy
rozdzial energii przy zderzeniu.

Od 2007 roku na pierwsze miejsce wysung-
fa si¢ inzynieria materialowa i jej praktycz-
ne zastosowanie. Dzi$§ 70 proc, materialow
jest wykonanych ze stali wysokowytrzyma-
losciowych z domieszka boru. Warto w tym
miejscu poda¢ dla poréwnania takie liczby.
Stal zwykta jest odporna na energig uderze-
nia o wartosci 220 mega Pascala, za$ stal
wysokowytrzymata - 1500 mega Pascala.
Roznica jest, wige siedmiokrotna.

Dylematy konstruktorow

Z kolei Toni Seidel, praktyk, szef firmy
Car-O-Liner specjalizujacej si¢ w komplek-
sowym wyposazeniu serwisow samochodo-
wych omoéwil aktualne tendencje w ushu-
gach blacharskich. - Dzisiejsze karoserie
bezpiecznych samochodow majq charakter
hybrydowy. W jednym samochodzie wyste-
puje czesto 25 réznych materiatow. Wpro-
wadza sie coraz to nowsze materialy jak np.
wildokna weglowe w samochodach Formuly
1. Stqd tez dzis stosuje sie nowoczesne tech-
nologie naprawy z uwzglednieniem najnow-
szych zdobyczy nauki.

Waldemar Mossakowski, tak ocenia aktual-
ne trendy w zakresie bezpieczenstwa:

- Chodzi nam o skonstruowanie takiego
nadwozia, ktore zapewni najwiekszy poziom
bezpieczenstwa biernego, czyli takiego,
w ktorym kierowca i pasazerowie zostanq

ochronieni w czasie wypadku i po wypadku.
Najwieksze wyzwanie stoi przed konstrukto-
rami. Muszq oni z jednej strony walczy¢ z
kazdym gramem auta, by pojazd byl Izejszy
i wskutek tego zuzywal mniej paliwa oraz
emitowal mnie dwutlenku wegla, z drugiej
zas zapewnic bezpieczenstwo, co wymaga
cigzszej blachy z wysokowytrzymalej stali.
Kolejnym dylematem, przed ktorym stoja
konstruktorzy, jest konieczno$¢ dokonania
wyboru pomigdzy konstrukcja trudna do
odtworzenia po wypadku, ale za to bez-
pieczna, a taka, ktora jest naprawialna po
wypadku, czego domagaja sig klienci, cho¢
mniej bezpieczna w trakcie uzytkowania.
Toni Seidel jest zdania, ze dzi§ nalezy
naprawia¢ samochody w fachowych warsz-
tatach blacharskich, ktore wyposazone sa
w nowoczesne urzadzenia i przeszkolona
zalogg. To jest dzi§ najwazniejsze, gdyz na
bezpieczenstwie nie mozna oszczgdzaé.
Kazimierz Mojsiuk, gospodarz semina-
rium tak ocenia jego przebieg: - Glowny cel
szkolenia polega na uswiadomieniu uczest-
nikom spotkania, czyli ludziom, ktorzy
uczestniczq w likwidacji szkod, jak podejsé
do drobnych i powazniejszych napraw.
Zorganizowalismy prezentacje w celu wy-
miany doswiadczen, na ktorq zaprosilismy
naukowcow z uczelni technicznych ZUT i
Akademii Morskiej, rzeczoznawcow samo-
chodowych oraz przedstawicieli towarzystw
ubezpieczeniowych.



Niediugi czas miedzy ostatnia impreza
sportu samochodowego, czyli Warszawska
Barborka, a pierwszym startem Polakéw w
Rajdzie Dakar jest okazja do podsumowania
minionego sezonu i snucia wspaniatych wizji
tego, co zdarzy si¢ w nowym. W podsumo-

waniach i ocenach dominowatly nastroje
raczej minorowe. Czy stusznie?

port samochodowy jest swoistym

lustrem, w ktorym odbija sie stan
gospodarki kraju. Przygotowanie samo-
chodu do jazdy wyczynowej, niezbedne
wyposazenie bezpieczenstwa (kaski, kom-
binezony i inne elementy ubioru, klatka
bezpieczenstwa, system gasniczy), paliwo,
opony, Czesci zamienne, Serwis i naprawy,

dojazdy na zawody i wpisowe kosztujg
duzo i bez wsparcia sponsoroéw jakiekolwiek
starty sg niemozliwe. Towarzyszy¢ temu
muszg najrézniejsze dziatania marketingo-
we i Public Relations, co oczywiscie stanowi
kolejng pozycje w budzetach zespotow
sportowych. Sponsoréw sportu samocho-
dowego w ciggu kilku ostatnich lat ubyto,
a ci, ktorzy zostali dysponujg cienszymi
portfelami. Firmy, te wielkie i te mniejsze,
zaczety oszczedzac, bo spadty przychody,
bo gospodarka zwolnita, bo nie wiadomo
co bedzie w przysztosci. Ciecia w pierwszej
kolejnosci trafity w budzety promocyjne i
reklamowe, stopniaty wiec pienigdze pty-
nagce do sportu samochodowego. Byto
trudniej, ale czy rzeczywiscie zle?

Sezon minat i...

wyscigach pozegnalismy pucharo-

we gonitwy, po raz ostatni rozda-
ne zostaty mistrzowskie szarfy markowych
wyscigow Kia cee’'d. Polski przedstawiciel
koreanskiego producenta samochodow
zapowiada kolejne przedsiewziecie spor-
towe w 2012 roku, sgdzac po atrakcjach
jakich dostarczali zawodnicy w Picanto i w
cee’dach dotychczas - warto czeka¢. Obok
wyscigow markowych na torach scigato sie
sporo kierowcoéw w ramach Wyscigowego
Pucharu Polski, cyklu Grand Prix Polski,
pojawity sie réwniez zapomniane Formuty,
ktére by¢ moze w przysztym roku powrdcg
w catym cyklu, jako jako klasa historyczna...
Nie byto wiec w wyscigach tak nudno i tak
stabo, poszczegoline rundy mistrzostw Pol-
ski byty ciekawe, dos¢ licznie obsadzone i
relacjonowane w mediach.

yscigi gorskie, ktore od lat sg

niezwykle atrakcyjne dla zawod-
nikdw, gdyz w wielu wydzielonych klasach
mozna zdobywac¢ krajowe laury: tytuty
mistrzowskie i wicemistrzowskie. Zawsze w
czasie uroczystosci honorowania mistrzow
w tej dyscyplinie dekorowanie mistrzow-
skimi szarfami i pucharami trwa najdtuzej.
W klasyfikacji koncowej Kategorii 1 (sa-
mochodéw turystycznych) znalazto sie 89
kierowcow, ponad dwudziestu startowato
w samochodach Kategorii 3 (samochody
historyczna) i jeden rodzynek w stawce
Kategorii 2 (samochody wyscigowe, czyli
Formuty). Odbyto sie siedem podwdjnych
rund, dwie zostaty odwotane. Te odwota-
ne zawody (w Rosciszowie i na Gorze Sw.



Anny) to w zasadzie jedyny objaw kryzysu
ekonomicznego wptywajgcego na rywali-
zacje w wyscigach gorskich. W czasie ko-
lejnych spotkan kierowcodw tej dyscypliny
w Korczynie, Sopocie, Limanowej, Cisnej,
w Banovcach (Stowacja), Siennej i Zatuzu
atrakcji sportowych byto mndéstwo, obsa-
da liczna i rywalizacja zacieta. Ttumy ludzi
miaty co ogladac. No wiec tez narzekac nie
mozna.

allycross jest dyscypling, ktora skut-

ki ostabienia gospodarki odczuwa
bardzo mocno. To zrozumiate, nawet w
najstabszej klasie samochod bardzo
rozni sie od seryjnego, a przebu-
dowa z wykorzystaniem pro-
fesjonalnych podzespotéw
jest bardzo kosztowna.
Ale mozna sie dziwi¢
niskiej frekwencji w tej
dyscyplinie w sytuacii,
kiedy dysponujemy
obiektem bodaj czy
nie najbardziej atrak-
cyjnym w Europie i
wobec faktu, ze na
tym wifasnie torze
w Stomczynie, co rok
obywajg sie nadzwyczaj
ciekawe zawody z najbar-
dziej prestizowego cyklu
mistrzostw w tej dyscyplinie.
Kryzys w polskim rallycrossie
zaczat sie jednak znacznie wczesniej
niz paroksyzm swiatowego systemu eko-
nomicznego, wiec nie ma co sie specjalnie
dziwi¢, ze w sytuacji ostabienia gospodar-
czego w tej dyscyplinie sportu nie widac
poprawy. W mistrzostwach Polski w naj-
mocniejszej Dywizji 1 tytuty mistrzowskie
zdobyto dwoch Wegow i Czech, w Dywizji
1A — tryumfowali Czesi, w Dywizji — dwoch
Czechow i Austrak, jedynie w Klasie Naro-
dowej tytuty przypadty Polakom. Gdyby
rozgrywki o krajowy championat nie zosta-
fy ,umiedzynarodowione”, to praktycznie
by ich nie byto. Sygnaty o tym, Ze bedzie
troszke lepiej docierajg od kilku kierowcow,
ktorzy przygotowujg samochody do startu
w Dywizji 1A. Jesli auta okazg sie konku-
rencyjne, a wiele na to wskazuje, to w

przysztym sezonie by¢ moze bedzie wiecej
powodow do zadowolenia.

.\ 2

Rajdy samochodowe to dyscyplina
uwazana za najbardziej atrakcyjna
zarobwno z punktu widzenia kibicow, jak i
zawodnikow. Tegoroczna walka o zwycie-
stwo toczyta sie na trasach osSmiu rajdow,
z tego dwa odbywaty sie poza granicami
Polski. W sumie startowaty 74. zatogi,
jednak dwadziescia pie¢ z nich tylko raz,
a punkty w klasyfikacji generalnej zdobyty
jedynie 23. zatogi. Realnie o tytut mi-
strzowski  klasyfikacji generalnej walczyty
cztery, moze pie¢ zatdg. Czy na podstawie
tych danych mozna wycigga¢ wnioski, ze w
tej dyscyplinie jest stabo i nieciekawie? Ab-
solutnie nie. Po raz pierwszy od trzech lat
po tytut mistrzowski siegneta polska zatoga
(pisalismy o Kajetanie Kajetanowiczu i Ja-

rostawie Baranie dwa numery wczesnigj),
kompletnie nie udat sie miniony sezon
Leszkowi Kuzajowi, zabrakto nieco szcze-
$cia Michatowi Sotowowi i Maciejowi
Baranowi, ktérym nie udato sie obroni¢
wicemistrzostwa kontynentu (zajeli
trzecie miejsce) i nie udato sie wygrac
championatu krajowego - zostali wice-
mistrzami. Rywalizacja o zwyciestwo to-
czyfa sie praktycznie do ostatniego rajdu
i niosta sporo emocji. Podobne, a raczej
jeszcze bardziej emocjonujace, rywalizacje
toczyty sie o zwyciestwo w Citroén Racing
Trophy (i grupie R zdominowanej przez te
marke) oraz w klasie N-3, dziesie¢ lat temu
nazywang krolewska, potem zapomniang i
obecnie odradzajaca sie dzieki grupie zapa-
lencow. W tych stosunkowo tanich rajdow-
kach z silnikami do 2 | przy ograniczonym
zakresie przerobek mozna z powodzeniem
sciga¢ sie z czasem, rywalami i wtasnym
strachem. O rajdach mozna jeszcze dtugo,
ale to tylko potwierdza, ze miniony sezon
wcale nie byt kiepski.

Jak wiec oceni¢ to, co w rodzimym
sporcie samochodowym dziafo sie w
minionym sezonie? Na pewno nie byto tak
Zle, zeby nie mogto by¢ gorzej, ale jedno-
czenie nie tak dobrze, jakbysmy oczekiwali.
Nie ma jednak powodow, aby przewidywac
czarne scenariusze, zainteresowanie spor-
tem samochodowym jest bardzo duze,
0 czym najlepiej $wiadczy liczny udziat
zawodnikow-amatorow w  dziesigtkach
Konkursowych Jazd Sportowych organi-
zowanych przez automobilkluby w catym
kraju. A takze powodzenie, jakim cieszyty
sie dziesigtki imprez pod wspolnym hastem
Moto-orkiestra, licytacje przejazdu wido-
wiskowego odcinka z mistrzem kierownicy
przyciggaty wielu chetnych. Na przyktad w
Makowie Podhlanskim dla orkiestry grali
Michat Bedenek i... Andrzej Jaroszewicz.
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Wodorozcienczalny lakier bazowy Aqualine zawierajgcy niewielkie ilosci lotnych
zwiqzkow organicznych (LZO/VOC). Dzieki temu powinien byc¢ stosowany w rejonach, w
|\ ktorych emisja i zawartos¢ lotnych zwiqzkow organicznych (LZO) sq przedmmtem
| | uregulowan prawnych. Przeznaczony jest on do renowacji i lakierowanir ___
Lakier charakteryzuje sie wysokq sitq krycia, wysokq wyAzin-"
niewielkiej mgfty lakierniczej, dzieki niemu
optycznym. Wodorozciericzalnv v~

*
* * Y. .
Frpxt Wodorozciericzalny lakier bazowy

-

Wiasnosci specjalne | o -

JEDYNIE PRZECHOWYWANIE W TEMPERATURZE
OD +5°C DO +35°C ZAPEWNIA MAKSYMALNY OKRES TRWALOSC
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Receptura wyrobu zgodna z wytycznymi VOC. (Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Pracy z dnia 16 stycznia 2007r., w sprawie ograniczenia LZ0, Rozporzadzenie Ministra Srodowiska
z dnia 20 grudnia 2005r., w sprawie standarddw emisyjnych z instalacji). Dostarczane przez nasza firme produkty przechodza wiele testéw fabrycznych, dzieki czemu moga sprostac
najwyzszym wymaganiom. Nalezy jednak pamietac o indywidualnych warunkach sktadowania, przygotowania oraz aplikacji, ktére moga miec wptyw na efekt lakierowania.
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Warto bylo pracowac przez trzy lata by ujrzec efekty pracy, ktory przeszedl moje najsmielsze oczekiwania.
Limuzyne mozna juz podziwiac nie tylko na wejherowskich drogach.

»Autor” - ska wersja limuzymny
z lat 20-tych ukoficzona

ak pisatem w poprzednich artykufach, kilka
]lat temu postanowitem wykorzysta¢ swoje
umiejetnosci i zbudowa¢ limuzyne w stylu
retro wzorowang na samochodach Cadillac z
lat 20-tych. Od zawsze fascynowaly mnie duze
amerykanskie limuzyny w szczegélnosci te po-
chodzace z pierwszej polowy ubiegtego wieku.
Stopniowo zbieralem potrzebng dokumentacje
i w oparciu o kilkadziesiat zdje¢ oraz wiasny
projekt, zabratem si¢ do pracy. Prace zwiazane
z budowa samochodu zajelty mi ponad trzy
lata.

Przy konstrukeji wykorzystatem czesci z
istniejacych samochodéw. Przednie za-
wieszenie, tylny most, resory, drazki kierow-
nicze, kolumna kierownicza i kilka innych
cze$ci pochodzg z Mercedesa 207. Natomiast
rama oraz cala bryta nadwozia zostata zbudo-
wana od podstaw z blachy stalowe;j. Ze wzgle-
du na trudnosci w dostepie do oryginalnych
czeSci i podzespolow, musialem zbudowaé
maszyny niezbedne do wytworzenia braku-
jacych elementéw, po to, aby limuzyna jak
najwierniej odpowiadata duchowi epoki. Tak
zakonczylem etap prac blacharskich.

astepnie szybki kurs lakierniczy, (w tym

miejscu raz jeszcze dziekuje za pomoc
i materialy producentowi lakieréw samocho-
dowych PROFIX) i tak powoli calo$¢ nabiera-
ta ksztaltu i barwy.

olejne etapy to instalacja elektryczna,
wykonczenie wnetrza drewnem, tapicer-
ka, montaz mnostwa réwnie waznych detali.
Po zamontowaniu szyb pozostal tylko prze-
glad, rejestracja i mozna byto rusza¢ w droge.

ytezona praca polaczona z intensywna

nauka obejmujacym prace blachar-
skie, lakiernicze, elektryczne i tapicerskie
zaowocowala dobrym efektem tak, ze za
kierownica Cadillaca mozna poczu¢ ducha lat
20-tych. Dla podkreslenia réznic dzielacych
moja limuzyne od oryginalu postanowilem,
ze nadam samochodowi wtasng nazwe i tak
powstala marka ,AUTOR’, a nazwa modelu
»Cadillac’- gdyz samochody tej marki byly
inspiracja.

Pierwszy wyjazd z warsztatu samochodu
po trzech latach pracy, byl wyjazdem na

impreze “Noc Muzeéw” w Wejherowie, gdzie
samochod byl prezentowany.

amochdd stojac na wejherowskim rynku,

byla oblegany przez zwiedzajacych. Limu-
zyna retro od razu zyskala zainteresowanie
szczegOlnie wsrod przysztych nowozencow.
Miatem tez przyjemnos$¢ udzieli¢ wywiadu
dla lokalnej telewizji i prasy opowiadajac o
wykonanym przeze mnie pojezdzie.

hociaz samochdd wspaniale si¢ prezentu-
je, to do ukoronowania projektu zostalo
jeszcze kilka drobnych rzeczy do wykonania.
Przede wszystkim wymiana kot samochodu z

obecnych na szprychowe 19-tki, ale wzgledu
na koszty, trzeba bedzie z tym jeszcze pocze-
ka¢. Wiecej o pracach przy konstrukcji samo-
chodu na stronie; www.limuzynaretro.koon.pl

ktualnie prowadze prace nad nastepnym

projektem zmierzajacym do wykonania
rekonstrukeji polskich legendarnych samo-
chodéw CWS T-1. Wiecej o tym nowym pro-
jekcie na stronie www.cwstl.koon.pl

Ludwik Rozniakowski
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Muzea trzeba ozywiac

Panie dyrektorze, nastaly dziwne
czasy: mitosnicy militariéow ubieraja sie¢ w
mundury i odiwarzaja przebieg gtosnych
bitew. Kolekcjonerzy zamiast znaczkéw
zhieraja wozy hojowe i czolgi, a muzea
nie czekajac na odwiedziny zwiedzajacych,
uruchamiaja swoje eksponaty i wychodza,
albo doktadnej wyjeidiaja nimi do ludzi.
To moda, czy proces naturalny?

- Mysle, ze trzeba tu rozgraniczyé
dwie sprawy. Jesli chodzi o zabytkowe
pojazdy historyczne, misjq kazdego
muzeum, jego zadaniem statutowym
jest konserwacja, opieka, udostepnianie,
czyli ochrona doébr kultury. Stqd nasze
prace renowacyjne. Przyznaje jednak,
Ze chcemy pojs¢é z nimi znacznie dalej,
az do uruchomienia pojazdu. Sprébuje
wytumaczy¢ skqd potrzeba takiego
dziatania. Gdy weszlismy do Unii Euro-
pejskiej, otworzyly sie nasze granice i
ludzie zaczeli poréwnywac, co dzieje sie u
nas z tym, co dzieje sie na Zachodzie. To
samo dotyczyto muzedéw. Jako muzealni-
cy czujemy na sobie spojrzenia kolekcjo-
neréw prywatnych, ludzi interesujqcych
sie historig. Mamy telewizyjne kanaty
historyczne, dostep do internetu. tatwo
zobaczy¢ jak na Zachodzie popularyzuje
sie historie. Naturalng rzeczq jest, ze
w pewnym momencie pada pytanie:
dlaczego nie mogtoby tak by¢ i u nas?
Skoro kolekcjonerzy prywatni wskazujg
na muzea méwiqgc: ,popatrzcie, u nich
nic sie nie dzieje a nasze kolekcje zyjq”,
musimy ten stan zmienic.

Muzealnictwo tez musi by¢ dynamicz-
ne i rzeczywiscie powoli sie zmienia. Inna
rzecz, ze cokolwiek my muzealnicy robimy
niekonwencjonalnego dla popularyzowa-
nia historii, budzi to dyskusje, ale efekt
tych dziatan jest taki, ze zwiedzajgcych
nam przybywa.

Misja zostaje ta sama, ale metody si¢
zmieniaja?

- Tak. Musimy nadqza¢ za Europq,
za Zachodem. Podobnie jest z ruchem
rekonstrukgji historii. Narodzit sie w USA.
U nas zaczqt sie od rycerstwa. To byto
ok. 25 lat temu w Golubiu Dobrzyniu i z
czasem objeto wszystkie dziedziny histo-
rii. Podobnie jest z pojazdami. One nie
tylko sq dumqg muzealnikéw, ale ozywio-
ne doddajq splendoru prezentaciom mu-
zeéw np. podczas zlotéw historycznych
pojazdéw wojskowych. Co wiecej, takie
pojazdy mogq by¢ uzywane w filmie, co
przektada sie na konkretne wptywy do
budzetu Muzeum.

lle pojazdéw ma Muzeum Orgia Pol-
skiego?

- Oprocz kolekcji zgromadzonej we
wnetrzach sal muzealnych, mamy az
74 wielkogabarytowe eksponaty ,pod
chmurkq”. To powdd do dumy ale i usta-
wiczne poszukiwanie srodkéw na konser-
wacje — dziat, transporteréw, czotgéw.

Czy s3 jeszcze jakies inne pojazdy poza
SU - 57, kiére chcecie oiywic?

- Program na najblizsze lata zaktada,
adopcje, czyli poszukiwanie sponsoréw,
po to by uruchomi¢ motocykl Sokét 600,
transporter opancerzony BTR 40, czotg
T-34/85, moze BTR 152. W dalszych pla-
nach jest jeep Willys i Dodge 51.

Czy kolekcjonerzy nie wchodza w
parade muzealnikom? Bierzecie udzial w
wyscigu po eksponaty?

- Nie, cho¢ to trudna konkurencja, bo
nie wolno nam myslec, ze ciggle jestesmy
monopolistqg na rynku. Poéki co, muzea
majg na szczescie ugruntowanq pozycje
i jesli naprawde zalezy nam na jakims
eksponacie, szukamy pieniedzy na jego
zdobycie i najczesciej go zdobywamy.
Wracajgc do muzeéw, prosze zauwazyc,
Ze powstajq fantastyczne, nowe muzea,
jak Muzeum Drugiej Wojny Swiatowej
w Gdansku, Muzeum Powstania War-
szawskiego. Rozbudowujq sie tez te
stare, stajqgc sie niezwykle atrakcyjne,
multimedialne. Ja réwniez bede zabie-
gat o budowe nowej siedziby MOP na
Bastionie Magdeburg nad Parsetq. Ta
lokalizacja czeka na redlizacje od lat 70
- tych XX wieku!

Zaktadam, ze umozliwi to redlizacje
specjalnej sciezki historycznej, ktéra roz-
pocznie sie przy latarni morskiej. Wsiq-
dziemy na jakqgs ptaskodennq t6dz, prze-
ptyniemy do MOP zjemy cos w muzealnej
restauracji i poptyniemy dalej w gére
Parsety do Budzistowa, gdzie zapoznamy
sie z historiq pierwszego Kotobrzegu.
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To bardzo ambitny i ciekawy plan, ale
jak sie¢ domyslam, dos¢ odlegty. Wréémy
moie do renowacji zabytkowych pojaz-
doéw. Kotobrzeski SU- 57 byt ,oiywiany”
w gostynskiej firmie Handmet. Duio jest
miejsc, w ktérych wykonuje si¢ podobne
prace na zabytkach?

- Pojawia sie ich coraz wiecej, bo
tworzy sie nowy rynek napedzany gtéw-
nie przez kolekcjoneréw prywatnych.
Czes¢ z nich, wsréd nich Handmet, two-
rzq nie tylko specjalisci w swoim fachu,
ale i prawdziwi pasjonaci historii. Tam
znajdujemy wiedze, mozliwosci i bardzo
wysokie umiejetnosci techniczne.

Czy w daieniu do uruchomienia po-
jazdu wyznaczacie jakies granice? Mysle o
tym, co robicie, gdy okazuje sig, ie pojazd
nie ma kilku, kilkunastu czy dziesiatek
czesci. Zlecacie poszukiwanie oryginalnych
czy porwalacie na dorabianie wspétcze-
snych, wzorowanych na oryginalnych?

- Kazdy z nas, muzealnikéw, roz-
strzyga to na gorqco sam. Ideatem jest
pozyskanie oryginalnych czesci i do tego
zmierzamy. Nie wszystko da sie jednak
pozyskaé. Wtedy uciekamy sie do doro-
bienia kopii oryginatu. Warto jednak wie-
dzie¢, ze w zbiorach posiadamy pojazdy,
ktére juz dzis nie posiadajq oryginalnych
czesci, bo byty ich po wojnie pozbawione.
Zastqpity je rekonstrukcje, albo prowizo-
rycznie wykonane czesci zastepujqce ory-
ginaty. Mamy wtedy dylemat, zostawic je
tak jak prezentujq sie w tej chwili, czy
prébowac zdoby¢ elementy oryginalne.
Ja opowiadam sie za tym drugim.

Jak wyglada pozyskiwanie sponsoréw
i zachecanie do prowadzonej przez mu-
zeum adopcji eksponatow?

- To kwestia otwartosci, wrazliwosci,
smaku. Ci, ktérzy decydujq sie na takie
adopcje sq ludimi otwartymi, ktérzy
obserwujq to, co dzieje sie dookota, od-
powiadajq na potrzeby spoteczne. W kul-
turze, dla ktérej ciggle brakuje pieniedzy,
nie udatoby sie nic bez wspétpracy. O te
wspétprace trzeba zabiega¢ non stop,
wychodzi¢ na zewngqtrz, szukaé. Nie jest
to tatwe. Nie mamy listy firm gotowych
nam poméc. To sprawa, naszej aktyw-
nosci. Czasem firma zgtasza sie sama,
jak byto np. ze spétkq Troton. Jezeli jest
juz jakis poczgtek, to potwierdza sie, ze
~Sstowa uczq , przyktady pociggajq”. Te
dobre praktyki oddziatywajg na innych.
Na Zachodzie to normalne, ale Zachéd
ma znacznie wiecej pieniedzy do zago-
spodarowania. Gdy w Niemczech rekon-

struowano pierwszy, niemiecki czotg, zto-
zyty sie na te operacje wszystkie wielkie
firmy zajmujqce sie przemystem ciezkim i
nie tylko nim. Idgc tym tropem, naszym
nastepnym krokiem bedzie wystanie
pism do wszystkich firm, ktére prowadzq
réwniez produkcje zbrojeniowq.

Szukacie jednak ,rodzicow adopcyj-
nych” nie tylko dla pojazdéw. Czekaja na
nich takie znacznie drobniejsze eksponaty.
W jaki sposéb chcecie uhonorowaé spon-
sorow?

Przy naszym SU-57 jest juz informa-
¢ja o tym, dzieki komu mozliwa byta ta
renowacja. Przy ISU — 122 wisi olbrzymi
baner ,Zabytki pod szczegdlng ochro-
nq. Troton”. To sytuacja wyjgtkowa, bo
akurat ta firma dostarcza nam wszystkie
potrzebne materiaty lakiernicze. Chocby
do odswiezania pojazdéw, okretéw. Na-
wet ptot wymalowalismy dzieki pomocy
Trotonu. To nasz sponsor strategiczny. Za
Pani posrednictwem, bardzo mu za te
pomoc dziekujemy.

Dziekuje za rozmowe
Rozmawiata Iwona Kalinowska
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78-120 Goscino
Zabrowo 14A
+48 094 351 23 94

info@sea-line.eu
www.sea-line.eu

EPOXY RESIN

Bywica apokey oW - - ==
Sklep Zeglarski Kada Plus ul. Dabrowskiego 1582 Poznan 0 67 82 www.kadaplus.pl

Hurtownia Zeglarska Aura ul. Przestrzenna 13 Szezecin 091 461 39"_9}2 M.aura.smecin.pl
Farby Jachtowe CMS Sp. z 0.0. Ul. Przestrzenna 3 Szezecin 0 91 431 43 00 www.farbyjachtowe.pl
Hobby Wroctaw ul. Nyska 59/61 Wroctaw O 71 36327 01 www.sklepyzeglarskie.pl

Hobby Poznan \Weglowa 1/3 Peznain O 61 866 84 41 www.hobby.poznan.pl

Sklep ieglarski Raksa Al. Wojska Polskiego 80 Olsztyn 0 89 527 19 18 www.raksa.com.pl

Sklep Zeglarski Szekla ul. Kowalska 3 Mikotajki O 87 421 57 03 www.osprzetzeglarski.eu

Bakista ul. Artylerzystow 4 Lebork O 59 863 74 00 www.bakista.pl

Clipper Al.Jana Pawta Il 11 Gdynia O 58 661-60-85 www.clipper.gd.pl

JASSKOR ul. Lindleya 16 Warszawa O 22 621 30 07 www.jasskor.com.pl
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POLIURETANOWA EMALIA JACHTOWA

Szczegolnie polecana jako powtoka nawierzchniowa

powyzej linii wodnej.

Stosowana w celu zabezpieczenia powierzchni

przed dziataniem wody, atmosfery morskiej,

zadrapaniami oraz zmiang koloru

pod wptywem dziatania promieniowania UV.

Do stosowania na powierzchniach aluminiowych i stalowych,
drewnianych oraz laminowanych i

zagruntowanych podktadem epoksydowym.

Wysoki potysk

Odpornos¢ na promienie UV

Odpornos¢ na warunki atmosferyczne

Duza wytrzymatoS¢ mechaniczna

Bardzo dobra rozlewnos¢ dajgca doskonate wykonczenie

Duza tatwosS¢ mieszania sktadnikow i aplikacji podktadu

Wysoka tiksotropia - bez efektu Sciekania z pionowych powierzchni
Puszki zawierajg wtasciwe objetosci komponentow

W puszkach pozostawiono miejsce na wymieszanie sktadnikow
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78-120 Goscino
Zabrowo 14A
+48 094 351 23 94

info@sea-line.eu
www.sea-line.eu

SEAUNETROTON  POLARY

Rok 2010

marki Sea-Line®

Rok 2010 byt dla marki Sea-Line® kolejnym
etapem rozwoju i czasem wdrozenia nowych
produktow przeznaczonych do budowy i naprawy
fodzi. Linia materiatow dla szkutnikow i stoczni
opierajgca sie na szerokim wachlarzu szpachlowek
poliestrowych i epoksydowych zostata uzupetnio-
na o cztery rodzaje specjalistycznych podktadow
epoksydowych przeznaczonych do zastosowania
na réznych podtozach — na laminatach, na stali i
aluminium oraz drewnie.

W roku 2011 Sea-Line®
planuje wprowadzi¢ kolejny pro-
dukt — poliuretan, kompletujgc &
peten system farb i szpachli do
fodzi z laminatow, stali i alu-
minium. Poliuretanowa emalia
jachtowa Sea-Line® szczegolnie
polecana jest jako powtoka
nawierzchniowa powyzej linii
wodnej w celu zabezpieczenia
powierzchni przed dziataniem .-
wody, atmosfery morskiej, zadrapania-

mi oraz zmiang koloru pod wptywem dziatania
promieniowania UV. Nadaje sie do uzycia na
powierzchniach aluminiowych i stalowych oraz
laminowanych i zagruntowanych podkfadem epok-
sydowym. Charakteryzuje sie wysokim potyskiem,
wysokg sitg krycia, duzg wydajnoscig, odpornoscia
na promienie UV, na warunki atmosferyczne, duzg
wytrzymatoscig mechaniczng. Ponadto ma bardzo
dobrg rozlewnos¢ dajgca doskonate wykonczenie
oraz duzg fatwos¢ mieszania sktadnikow i aplikacji
emalii. Puszki zawierajg wtasciwe objetosci kom-
ponentéw, a w puszkach pozostawiono miejsce na
wymieszanie sktadnikow.

Petna linia produktéw zostanie zaprezentowa-
na juz podczas najblizszych warszawskich targow
Wiatr i Woda oraz podczas kolejnej edycji poznan-
skiego Boatshow. Podobnie jak w latach ubiegtych
prezentacja Sea-Line® bedzie miata miejsce na tar-
gach w Hamburgu, Dusseldorf oraz Amsterdamie.
Wzorem ubiegtego roku Sea-Line® planuje wspot-
pracowac z klubami zeglarskimi przy organizacji
regat i innych imprez zeglarskich promujac sztuke
szkutniczg wsrod hobbystow i profesjonalistow.

Sea-Line® zaprasza do wspotpracy
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Krzyzowka Lakiernicza

Poziomo

1D Spokdj, stabilizacja, brak zagrozenia. 3A Popularna nazwa
sprzetu do naprawy samochodu. 3J Petno jej na rzekach przy duzym
mrozie. 3N W mtodziezowym zargonie stowo to okre$la ktamstwo,
niejasng sytuacje. 50 Imie meskie. 6C Rodzaj nadwozia samocho-
du, szczegolnie przydatny latem. 70 Model samochodu DAEWOO.
8D Technologia taczenia blach. 9A BroA palna, popularna bron
szeryfa. 90 Potoczna nazwa jaskini w liczbie mnogiej. 11A Proces
taczenia metali posredni miedzy lutowaniem twardym a spawaniem.
110 Imie zenskie. 13A Na przykiad do wojska lub duchowe. 130 ,nie
ptacz...”, posta¢ ze znanej piosenki, imie zenskie zdrobniale. 16L
Zasada, prawidto. 17C Inna nazwa rodu, na przyktad krélewska. 18L
Symbol pierwiastka: astat. 18Q Ropucha olbrzymia.

Po rozwiazaniu haset wpisz litery z oznaczonych pol.

6 0so6b, ktére nadeslg prawidtowe roz-
wigzania otrzyma najnowsze wydanie
ksiazki Lakiernictwo samochodowe
Grazyny Sobierajskiej i Zbigniewa
Neumanna.
Rozwigzania prosze
przysytaé poczta na
adres Trotonu:

Pionowo

A1 Inna nazwa zakfadu pracy, korporacji. A16 Mowi sig, ze jest
zwierciadtem duszy. B9 Zewnetrzna ochnona, oprawa. D1 Mechanika,
lakiernictwo i .... D13 kancuchy, kajdany, to co zniewala. F1 Wada
wzroku. F5 Imi¢ meskie, réwniez nazwisko polityka. F16 ... korbowy.
G10 Dziewczyna stanu wolnego. H1 Ciemnobtekitny barwnik. H16 Po
99. 16 Zabawka. 113 Imig zenskie, byta w Raju. J17 Symbol pierwiastka:
srebro. K1 Pomiedzy minus a plus. K6 Sztuczka. L10 Jeden z dziatow
matematyki. M4 ... a potem meta. O1 ... naprawy niezwykle wazna gdy
chcemy wykona¢ naprawe poprawnie. 015 Nie blondynka i nie szatynka.
Q1 Oszacowanie ale réwniez stopien w szkole. Q9 Owoc do ttoczenia
zdrowego ttuszczu. Q16 Ma Asa. S1 Na przykltad samochodowa lub
medyczna, potem wiemy co dolega.

Sposréd nadestanych prawidtowych rozwigzan wylo-
sowaliSmy 6 osob, ktére otrzymaty upominki od firmy
TROTON:

LISTA ZWYCIEZCOW KRZYIOWKA - LAKIERNIK NR 29

WOJCIECHOWSKI RAFAE GOLCZEWO

BATKO WALDEMAR +UKOWICA

EDMUND KONEFAL (NAUCZYCIEL) ORAZ UCZNIOWIE - ZESPOL SZKOL NR 10 KOSZALIN
LUKASZ BALCER PYZDRY

ANDRZEJ EUCZYNSKI DEBLIN

ADAM ZIEBA LUBLIN

Utworzone stowa stanowia rozwigzanie krzyzowki.

Zabrowo 14a
78-120 Goscino




SZPACHLOWKA POLIESTROWA ZBROJONA WEOKNEM SZKLANYM

ONYX - MASTER

Szpachlowka poliestrowa polecana do uzupetniania wiekszych ubytkow i wypetiniania nierownosci
na pewierzchntach'stalowyeh; aluminiowyeh impaliestrowo-szklanyeh.

Zawiera obrobione chemicznie i mielone do odpowiedniejdiugesciwiokno szklane.

Wzmachia pewierzehnie karoserii samochodowej, zwieksSzajgec wytrzymatosc mechaniczng
naprawianego elementu przy zachowaniu wiasciwej elastycznoser materiatu:

J\UP;XSSJ]EBE

with glass fibre

ZALETY:

- fatwa aplikacja i dobra szlifowalnosec, with glass fibre .

- krotki czas utwardzania — do 15 minut w 20°9C -—-::ﬂ-
(przy dodatku 2% utwardzacza), spachtel
2 wnarnéexa

= mozliwosc¢ aplikacji w grubszych warstwach
(nie scieka z powierzchni pionowych),
- niska zawartosc styrenu.

www.troton.com.pl




Materiaty lakiernicze

Przedstawiciele:

Gliwice

Tomasz Mezyk

tel. kom. 0 664 434 885
t.mezyk@troton.com.pl

Poznan

Grzegorz Szewczuk

tel. kom. 0 602 712 435
g.szewczuk@troton.com.pl

Warszawa

Marek Muchowski

tel. kom. 0 692 427 491
m.muchowski@troton.com.pl

Biura Handlowe

Gliwice

ul. Chorzowska 44b
44-100 Gliwice

tel. 032 235 60 23
gliwice@troton.com.pl

Poznan

ul. Starotecka 193
61-341 Poznan

tel. 061 88 70 052
poznan@troton.com.pl

Warszawa

ul. Gen. J.Hallera 2a,
Kobytka 05-230

tel./fax 022 678 89 21
warszawa@troton.com.pl

Siedziba

Troton Sp. z 0.0.

Zabrowo 14A

78-120 Goscino

tel./fax +48 94 35 126 22
e-mail:troton@troton.com.pl

Gdansk

Tomasz Grzendzicki

tel. kom. 0 664 434 988
t.grzendzicki@troton.com.pl

Krakow

Grzegorz Bieniek

tel. kom. 0 664 435 877
g.bieniek@troton.com.pl

Trzydnik

Krzysztof Smolinski

tel. kom. 0 668 811 122
k.smolinski@troton.com.pl

CLY INASZ SEKRET
BURSZTYNOWE) SZPACHLOWKI?

b,

TROTON

78-120 Zabrowo 14A, tel./fax +48 94 35 126 22,
www.troton.com.pl, e-mail:troton@troton.com.pl



