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Nowy produkt w linii MASTER:

ULTRA SZYBKI
LAKIER BEZBARWNY

do napraw karoserii samochodowych

ULTRA FAST DRYING CLEAR COAT
Lakier bezbarwny z niezwykle krotkim czasem utwardzania.
Nie wymaga wygrzewania!
Pomalowany element jest gotowy do montazu w ciggu 50 minut od zakonczenia aplikacji*!
Pozwala na dokonanie szybkiej naprawy i zwigkszenie wydajnosci pracy.

*Temperatura otoczenia 20°C, wilgotno§¢ powietrza nie wyzsza niz 80%.

TROTON Sp. z 0.0. Zagbrowo 14A; 78-120 Goscino;
& ? IE IE tel./fax +48 94 35 126 22; www.troton.com.pl




W dniu 11 czerwca odbyta sie Uroczysta Gala konkursu Koszalinski Denar

/achodniopomorski
Dobroczynca Roku 2016

Nagroda Gospodarcza Roku 2015, na
ktoérej wreczono Denary przyznane przez
kapitute konkursowg oraz pozostate wy-
roznienia. Wsréd wyrdznionych  znalazta
sie firma TROTON Sp z o0.0. ktora otrzymata
zaszczytny tytut: Zachodniopomorski Do-
broczynca Roku 2016.

Nagroda Koszalinski Denar jest forma uzna-
nia i podziekowania dla przedsiebiorcow,
ktorzy dzieki zaangazowaniu i pracy budujg
nie tylko wtasne przedsiebiorstwa, ale row-
niez wizerunek gospodarczy naszego regio-

nu w kraju i poza jego granicami. Gtéwng
ideg konkursu jest popularyzacja etycznych
wzorcow przedsiebiorcy, ktory dbajagc o
rozwoj witasnej firmy, pracownikdw i uczci-
wego rynku lokalnego, stwarza podwaliny
do rozwoju spotecznosci lokalnej.
Organizatorem konkursu jest Koszalinska
Izba Przemystowo-Handlowa - najstarsza
organizacja zrzeszajaca przedsiebiorstwa z
Pomorza Srodkowego.

Wiecejinformacjioraz peitnq liste laureatow
znajdziecie na stronie www.kiph.com.pl

REKRUTACJA JESIEN 2016 W PRO-PAINTER!

Od sierpnia szkota lakiernicza Pro-Painter
rozpoczyna rekrutacje na kolejne cykle
szkolen standardowych i specjalnych. W
ramach cyklu Refinish odbedzie sie nabor
na kierunki: Refinish Pomocnik lakiernika (3
weekendy, 1 x teoria i 2 x praktyka) wpro-
wadzajaca w tematyke lakiernictwa, jego
podstaw, przepisow BHP sprzetu i tech-
nologii. Uczestnicy przejdg nauke przygo-
towania pojazdu do naprawy, identyfikacji
uszkodzenia i maskowania. Ostatnim ele-
mentem bedzie dobdr, aplikacja i obrobka
materiatéw poliestrowych oraz podktadow
akrylowych. Drugim kierunkiem jest Refi-
nish Lakiernik (3 weekendy, 3 x praktyka) na
tym cyklu szkolen uczniowie nauczg sie do-
boru i aplikacji systemow kolorystycznych

i lakierow bezbarwnych wszystkich typow
oraz poznajg zasady cieniowania warstw
dekoracyjnych.

Dodatkowo przyjmowane bedg zgtoszenia
na jedno-weekendowe szkolenia z pole-
rowania, napraw tworzyw sztucznych,
napraw miejscowych (Spot/Smart Repair)
oraz lakierowania 3CT.

Dla 0s6b chcacych rozwija¢ umiejetnosci
w lakiernictwie artystycznym odbedzie
sie rekrutacja na szkolenia Custom m.in.
lakierowanie motocykli oraz lakierowanie
kaskow.

Szczegoty szkolen i zapisy na

www. facebook.com/propainterpl

i www.pro-painter.pl/rekrutacja.

Liczba miejsc ograniczona!
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strefa lakiernika

Dodatkowe oszczednosci dzieki wyborowi
nowoczesnych lakierow bezbarwnych

Lakiernikom czesto narzekajgcym na zbyt duze wydatki na ma-
teriaty lakiernicze wydaje sie, ze nie ma zadnej mozliwosci zeby
je obnizy¢. Powstaje zatem pytanie jak rozwigza¢ ten problem?
Sieganie po tansze rozwigzania produktowe najczesciej skutkuje
spadkiem jakosci powtoki lub wydfuzeniem procesu lakierniczego
- nie jest zatem najlepszym pomystem. Rozwigzaniem sg nowo-
czesne produkty i powigzane z nimi technologie, ktoére w cenie
zakupy wydajg sie drozsze, natomiast przynoszg znaczne oszczed-
nosci w koncowym rozrachunku. O jakim zatem produktach moéwi-
my ? Wezmy do rozwazan lakier bezbarwny SPECTRAK KLAR 565
klasy VHS, ktory uzyskuje twardos¢ roboczg podczas wygrzewania
w kabinie lakierniczej przy temperaturze elementu wynoszacej
60°C zaledwie po 15 minutach. W tej chwili ktos moze zarzucic,
no tak, ale to lakier tylko nadajgcy sie do kabiny lakierniczej — bez
obaw KLAR 565 osigga twardos¢ roboczg rowniez w temperaturze
pokojowej 20°C w ciggu 6-7h, przy 30°C — 3-4h. Chot rzeczywiscie
KLAR 565 najwieksze zainteresowanie wzbudzi wsrod uzytkowni-
kow kabin lakierniczych.

OSZCZEDNOSCI MOINA ROZWAZAC W 3 OBSZARACH:

1. Wybor klasy lakieru

Oznaczenie VHS (ang. Very High Solid) przy lakierze bezbarwnym,
Oznacza, ze jest to lakier o bardzo duzej zawartosci czesci statych.
W praktyce w mieszaninie gotowej do natrysku przy lakierze typu
VHS bedziemy mieli w granicach 60% czesci statych i tylko 40 %
rozcienczalnikow. Dla poréwnania lakiery klasy MS (ang. Medium
Solid) majg ok. 40% czesci statych, zas lakiery HS (ang. High Solid)
ok. 50% czesci statych.

Co prawda klasyczne lakiery klasy MS i HS (zgodnie z Dyrektywg UE
2004/42/EC oraz regulujacym jg w Polsce Rozporzadzeniem Mini-
stra Gospodarki z dn. 16 stycznia 2007 dotyczacych emisji lotnych
zZwigzkéw organicznych) nie powinny by¢ dostepne w sprzedazy,
lecz ich wersje specjalne w wariancie o podwyzszonej odpornosci
na zarysowania (ang. scratch resistance) nadal sg dostepne w ofer-
cie handlowej dzieki kwalifikacji do kategorii B5 (farby wykoncze-
niowe z efektami specjalnymi) z limitem LZ0=840g/1.

Zawartos¢ czesci statych (w przypadku lakieru gtéwnie zywicy)
przektada sie automatycznie na ilos¢ aplikowanych warstw i wy-
dajnosc lakieru.

Przykiadowo:
Przyktadowa proporcja
Klasa lakieru | (komp. A + utwardzacz + Rei};ggrrée\::rosvt\;z:na
rozcienczalnik)
VHS 2+1+0% 1,5
HS 2+1+0-10% 1,92
MS 2+1+20% 2,53

Tab. 1. Rekomendowana ilos¢ warstw w zaleZnosci

od klasy lakieru bezbarwnego

tatwo sig domysle¢, ze ilos¢ warstw bedzie bezposrednio zwigzana
z czasem pobytu w kabinie lakierniczej potrzebnym naich aplikacje,
ale tez z wydajnoscig samego lakieru. W przypadku lakierow klasy
VHS jest ona najwyzsza, dla lakierow klasy MS najnizsza. Wyzsza

cena zakupu lakieru VHS rekompensowana jest jego wyzszg wy-
dajnoscig. Skad wiec u lakiernikow, che¢ pozostania przy lakierach
starszych generacji zamiast siegniecia po lakiery VHS ? Po pierw-
sze dziata sita przyzwyczajen i nieche¢ do zmian (lakieruje od 20
lat lakierem MS i wszystko jest w porzadku). Po drugie zrazenie w
pierwszych kontaktach z lakierem VHS - przygotowanie zbyt duzej
ilosci lakieru VHS i proba wykorzystania go konczyty sie aplikacjg
zbyt grubej warstwy, co skutkowato czesto gazowaniem, zacie-
kami lub niedostatecznym utwardzeniem powtoki (lakiernicy sg
wrecz zaskoczeni wydajnoscig lakieru — na pokrywe silnika sredniej
wielkosci przygotowujg 500-600 ml gotowej mieszanki lakieru MS,
zas w przypadku VHS wystarczytoby 350-400 ml). Przy prawidto-
wej aplikacji lakieru VHS osiggamy grubos¢ suchej warstwy lakieru
na poziomie 50-55 um, zatem bez obaw - 1,5 warstwy wystarczy.

2. Czas aplikagji lakieru w kabinie lakierniczej

W ponizszej tabeli zestawiono czasy aplikacji w kabinie lakierniczej
do poszczegolnych typow lakierow. Spectral KLAR 565 wyrdznia sie
tym, ze po pierwszej cienkiej zamknietej warstwie (0,5x) wymaga
on tylko 5 min/20°C na odparowanie oraz mozliwoscig wigczenia
wygrzewania bezposrednio po aplikacji warstwy petnej (warunkiem
jest uzycie utwardzacza H6115 w wersji standardowe;j).

ROZPOCZECIE
WYGRZEWANIA
45 min
1, ] )
40 min (1
35 min
% ROZPOCZECIE
30 min WYGRZEWANIA
25 min ! 1\ }’ ‘T"J ,;I T ;} TI}'
20 min
%‘ % ROZPOCZECIE
15 min WYGRZEWANIA
10 min {1 I %
ll. I"_. .t T \: Y] !
S B iy
5 min
0 min % % %
typowy
CZAS typowy MS HS/VHS KLAR 565

Tab. 2. Czas aplikacji w kabinie lakierniczej
dla wybranych typow lakierow bezbarwnych
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Dla utatwienia rachunkdw wybierzemy najprostszy wariant, czyli
1 lakierowanie dziennie, co pozwoli w fatwy sposéb na przelicze-
nie oszczednosci, jesli ilos¢ lakierowan jest wieksza. Do wyliczen
o0szczednosci wydatkow i ilosci roboczogodzin przyjeto sredni
kosztu 1 godziny pracy kabiny lakierniczej w cyklu lakierowania na
poziomie 100 zt.

1 dzien 1 miesiac 1 rok
Czas Czas Czas
1 cyklu 20 cykli 240 cykli
typowy ;
HS / VHS 30 min 10 h 120 h
riprlves 15 min 5h 60 h
Oszczednosci 1B 5Hh 80 h
cZasowe
Koszt 1 miesigc 1 rok
Tid Koszt Koszt
cyKid 20 cykli 240 cykli
H‘éﬁ"ms 50 zt 1000 zt 12 000 zt
R 25 24 500 zt 6 000 zt
Oszczednosci
energii 25zt 1000 6 000 zt

Tab. 3. Potencjalne oszczednosci roboczogodzin i wydatkow na
energie w zaleznosci od liczby cykli aplikacyjnych dla wybranych
typow lakierow bezbarwnych

Analiza danych z tab. 3 pokazuje, ze na skroceniu czasu aplikacji z

KALR 565 zyskujemy:

® przy 1 cyklu lakierowania dziennie — 60 roboczogodzin w ciggu
roku (przy 4 cyklach lakierowania dziennie to juz 4x60 godz. =
240 roboczogodzin rocznie - co daje nam mozliwos¢ zwieksze-
nia przepustowosci kabiny lakierniczej),

® przy koszcie 100 zt za godzine pracy kabiny lakierniczej — 6
000 zt oszczednosci w ciggu roku na optatach za energie (przy
4 cyklach lakierowania dziennie: 4 x 6000zt = 24 000 zt rocz-
nie).

Powyzsza analiza pokazuje oszczednosci jakie daje KLAR 565 w

poréwnaniu z typowymi przedstawicielami lakieréw klasy HS/VHS,

przy porownaniu z lakierami MS oszczednosci bedg jeszcze wiek-

sze.

3. Czas wygrzewania w kabinie lakierniczej (do uzyskania twardosci
roboczej lakieru)

Skrocenie czasu wygrzewania do poziomu 25-30 min/60°C jest
mozliwe dzieki katalizatorom, lecz czesto powoduje czesciowq
utrate potysku lakieru bezbarwnego a przy okazji moze obnizy¢
koncowg twardosc¢ lakieru, co nie zawsze jest akceptowane przez
lakiernika i koncowego odbiorce. Dodatkowo lakierowanie wiek-
szych powierzchni szczegdlinie w wyzszych temperaturach przy
uzyciu szybszych katalizatorow jest trudniejsze lub wrecz niemoz-
liwe. Obecny standard dla wiekszosci lakierow bezbarwnych sto-
sowanych ze standardowymi katalizatorami to twardos¢ robocza
0siggana po ok. 40-45 min. przy 60°C.

W pordwnaniu czasu wygrzewania do osiggniecia twardosci robo-
czej z KLAR 565 przyjeto czasy schnigcia tylko dla szybkiego ukta-
du katalizatoréw pozwalajgcego na uzyskanie twardosci roboczej
po ok. 30 min/60°C (dla uktadu standardowego czas wygrzewania
wynosi zazwyczaj 40-45 min/60°C).

strefa lakiernika

Typowy VHS Oszezednoscei
lakier SPECTRAL .
HS / VHS KLAR 565 | 1miesiqe |
+ szybki + standardowy na 1 cyk na 20 cykl
katalizator KRIIZAMORNN wygrzewania | wygrzewania | wygrzewan:
Czas
wygrzewania 30 min 15 min 15 min Sh 60 h
wtemp. 60°C
Koszt 1 cyklu
wygrzewania 40 zt 20 = 20zt 400zl 4800 zt
1h=80 zt

Tab. 4. Potencjalne oszczednosci roboczogodzin i wydatkow na
energie w zaleznosci od liczby cykli wygrzewania dla wybranych
typow lakierow bezbarwnych

Analiza danych z Tab. 4 pokazuje, ze na skroceniu czasu suszenia

zyskujemy:

e przy 1 cyklu lakierowania dziennie — 60 roboczogodzin w ciggu
roku, co pozwala na jeszcze bardziej zwiekszy¢ przepustowosci
kabiny lakierniczej (przy 4 cyklach lakierowania dziennie to juz
4x60 godz. = 240 roboczogodzin rocznie),

@ przy koszcie 80 zt za godzine pracy kabiny lakierniczej w cyklu
wygrzewania — 4 800 zt oszczednosci w ciggu roku na optatach
za energie (przy 4 cyklach lakierowania dziennie: 4 x 4800 zt =
19 200 zt rocznie).

PODSUMOWANIE KALKULACJI
(PRZY 1 CYKLU LAKIEROWANIA DZIENNIE):

Warto podliczy¢ sumaryczne 0szczednosci roczne wynikajace
ze skrocenia czasu aplikacji i wygrzewania dla lakieru Spectral
KLAR 565 przy 1 cyklu lakierowania dziennie:
A. SKROCENIE CZASU APLIKACII
- facznie 120 roboczogodzin pracy komory lakierniczej w ciagu
roku, co pozwala na zwiekszenie jej przepustowosci oraz obni-
zenie kosztow pracy.
B. OSZCZEDNOSCI NA ZULYCIU ENERGII
- tacznie 10 800 zt w ciggu roku na zmniejszeniu wydatkow
Zwigzanych z wydatkami na zuzycie energii do ogrzewania
komory lakierniczej podczas cyklu aplikacji i wygrzewania.
Czas i kwoty uzyskane z obliczen by¢ moze nie wywotujg
duzego wrazenia, gdyz byty prowadzone dla 1 cyklu lakiero-
wania dziennie, stad tez ponizej zestawienie oszczednosci dla
wiekszej ilosci cykli.

05ZCZEDNOSCI DLA WEASCICIELI WARSZTATOW
PRZY WIEKSZYM PRZEROBIE W SKALI ROKU:
Oszczednosci czasowe | pieniezne w skali roku
przy uzyciu SPECTRAL KLAR 565
[ 2cykle ] 4 cykle
dziennie dziennie

1 cykl
dziennie

] [ & cykli
llesé eykli lakierowania =
| : dziennie
OSZCZEDNOSCI NA
SKROCENIU CZASU
APLIKACI
| WYGRZEWANIA
OSZCZEDNOSCI
WYDATKOW
NA ENERGIE
Po uwzglednieniu réZnicy w cenie zakupu Spectral KLAR 565 a dotychezas uzywanego
lakieru bezbarwnego, mozemy dokonad ostatecznego podliczenia oszczednosci,
Miekbagatelne sa oszczednosci czasowe podezas aplikacji | wygrzewania, ktére pozwalajg
na zwiekszenia przercbu i tym samym rentownosci warsztatu

120 godz. 240 godz. 480 godz. 720 godz,

10 800 zt 21 600 zt 43 200 zb 64 800 zt ‘

WARTO WIEDZIEC:

Imiana lepkosci w trakcie lakierowania

Pofaczenie ekstremalnie krotkiego czasu wysychania (15 min/
60°C) z mozliwoscig lakierowania duzych powierzchni jest mozli-
we dzieki charakterystycznemu przebiegowi krzywej utwardzania
KLAR 565.

www.lakiernik.com.pl
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Krzywa schniecia
szybkiego lakieru

Krzywa schniecia
typowego lakieru

Krzywa schniecia lakieru

Zmiana lepkosci
w trakcie lakierowania

SPECTRAL KLAR 565

Czas [min]

Rys. 1. Poglqgdowy przebieg zmian lepkosci typowego lakieru
ze standardowym i szybki utwardzaczem oraz lakieru z dtugim
czasem otwarcia (SPECTRAL KLAR 565)

Jak wida¢ na rys. 1 podczas lakierowania SPECTRAL KLAR 565 nie
nastepuje gwattowny przyrost lepkosci wraz z uptywajgcym cza-
sem (krzywa jest bardziej ptaska) jak ma to zazwyczaj miejsca przy
lakierach opartych na szybkich katalizatorach. Przy takim przebie-
gu krzywej mowimy o dtugim czasie otwarcia lakieru bezbarwne-
go, CO ufatwia taczenie lakieru przy lakierowaniu catosciowym oraz
zmniejsza zapylenie polakierowanej wczesniej warstwy.

dr ini. Tomasz Tomczyk
v-ce Dyrektor Dziatu Szkolery NOVOL

Uiywaj tylko

kiedy potrzebujesz

Srodek do ochrony podwozia
samochodu UBS CP 325 mar-
ki Profix to produkt gotowy
do natrysku. Tworzy mocng,
elastyczng warstwe o grubo-
ziarnistej strukturze odporng
na uderzenia kamieni. Powto-
ka UBS zabezpiecza przed
woda, solg, benzyng i olejami.
Powtoke ,baranka” mozna
lakierowa¢ produktami jed-
nokomponentowymi (1K) i
dwukomponentowymi (2K).

Nowe ulepszone zamkniecie
zwieksza okres uzytecznosci
produktu. Po czeSciowym
lakierowaniu wystarczy na-
tozy¢ szczelny korek by tym
samym pozwoli¢ na uzycie
lakieru w przysztosci.

Produkt wzbogacit sie takze
0 nowg szate graficzng — mo-
dernistyczny wyglad pozwala
na tatwg identyfikacje zacho-
wujgc charakterystyczne ce-
chy wyrdzniajgce opakowanie
sposrod konkurencii.

Wiecej informacji o produkcje
i jego aplikacji na stronie pro-
ducenta: www.multichem.pl

BRAYT"

PASTA POLERSKA I\;IOCNOSCIERNA'

Nowosc.f"_'

Warszawa: Marek Muchowski +48 692 427 491;
m.muchowski@troton.com.pl

Poznan: Grzegorz Szewczuk +48 602 712 435;
g.szewczuk@troton.com.pl

Gliwice: Tomasz Mezyk +48 664 434 885;
t.mezyk@troton.com.pl

Gdansk: Tomasz Grzendzicki +48 664 434 988;
t.grzendzicki@troton.com.pl

Krakow: Grzegorz Bieniek +48 664 435 877;
g.bieniek@troton.com.pl

Krasnik: Krzysztof Smolinski + 48 668 811 122;
k.smolinski@troton.com.pl

T11

POLISHING COMPOUND

TROTON Sp. z 0.0. Zabrowo 14 A, 78-120 Goscino
tel./fax +48 94 35 126 22 www.troton.com.pl e-mail:troton@troton.com.pl

TROTON®
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lakier akrylowy

MS 2:1

Lakier MF MS to lakier akrylowy o Sredniej zawartosci czesci statych
typu Scratch Resistant. Cechuje go krotki czas schnigcia, dobra rozlewnos¢
oraz duza odporno$¢ na zarysowania. Tworzy powloke o wysokim stopniu polysku.
Lakier MF MS dzieki wysokiej twardosci konncowej dobrze poddaje sig obrobce
usuwania ewentualnychwtracen oraz w dalszym etapie polerowaniu. U
MF MS jest kompatybilny z wiekszo$cia materiatow dostepnych na rynku.

Daje powloke odporng na dziatanie czynnikéw atmosferycznych oraz d

dzieki zawartosci filtrow UV, skutecznie chroni powierzchnie Marek Muchowski™
przed negatywnym wplywem promieniowania stonecznego. +48 692 427 491; ol

m.muchowski@trotoﬁ.com.pl
g
Grzegorz Szewczuk

+48 602 712

g.szewcz

Gliwice:
dmas

8 664 4

mezyk@

Tomasz rzendzic
+48 664 434 988,
t.grzendzicki@troton.com.pl

Grzegorz Bieniek
- — v +48 664 435 877;
SCuneria axpnany 7" \ & / g.bieniek@troton.com.pl

barniz incoloro
vernis acrylique

v ey s ' Krzysztof Smolifiski
- E= +48 668 811 122;
k.smolinski@troton.com.pl

TROTON Sp. z 0.0. Zabrowo 14 A; 78-120 Goscino tel./fax +48 94 35 126 22; e-mail:troton@troton.com.pl;
www.troton.com.pl;
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W ostatnich numerze Lakiernika rozpoczelismy cykl artykutow poswieconych procesowi naprawy lakierniczej.
Mieliscie juz okazje zapoznac sie z metodami doboru i korekcji koloru oraz przygotowaniem do lakierowania:
okresleniem rodzaju lakieru oraz podstawowymi warunkami w jakich mozna przystqgpic¢ do lakierowania. Dzis
zajmiemy sie kolejnymi etapami procesu naprawy lakierniczej.

Proces naprawy lakierniczej cz.2

Przygotowanie do lakierowania

TECHNOLOGIE W LAKIERNICTWIE

Pierwszym etapem kazdej renowacji powtoki lakierowej pojazdu
jest przygotowanie podtoza. Od jakosci przeprowadzonych prac
przygotowawczych w duzej mierze zalezy efekt kohcowy naprawy
lakierniczej. Btedy popetnione podczas tej fazy sg nie do nadro-
bienia w kolejnych etapach pracy i wymagajg zwykle rozpoczecia
catego procesu od poczatku. W kolejnych fazach procesu tech-
nologicznego rowniez nalezy bezwzglednie sciSle przestrzegac
zalecen producenta materiatow lakierniczych oraz ogoélnych pod-
stawowych zasad. Wszelkie odstepstwa od technologii mogg by¢
przyczyng niepowodzenia, a co za tym idzie wzrostu kosztu na-
prawy w wyniku koniecznosci wykonania ponownego lakierowania
lub wydtuzenia poszczegdlnych faz. W celu opisu poszczegolnych
technologii stosowanych w lakiernictwie samochodowym przed-
stawiony zostanie skrécony proces technologiczny:

‘Ji‘)'/ -

1. Maskowanie elementéw

Przed wykonywaniem jakichkolwiek czynnosci w obrebie napra-
wianego pojazdu konieczne jest staranne zabezpieczenie karoserii
przed uszkodzeniem. Stosuje sie do tego zwykle folie oraz specjal-
ne papiery maskujace. Do mocowania zabezpieczeh maskujgcych
stosuje sie tasmy lakiernicze.

2. Prace przygotowawcze

Powtoki przeznaczone do renowacji czesto s3 w dobrym stanie
pozwalajgcym na to, aby ich nie usuwac catkowicie z elementu.
Nalezy jednak doktadnie sprawdzi¢ stan takiej powtoki lakierowej i
usungc¢ ewentualnie fragmenty o stabej przyczepnosci.

3. Szlifowanie
Podczas przygotowania powierzchni nalezy miedzy innymi za-
stosowa¢ prace szlifierskie aby uzyska¢ odpowiednig jakos¢ i
przyczepnos¢ podtoza. Przed rozpoczeciem szlifowania nalezy
odttusci¢ element. Konieczne jest rowniez usuniecie wszystkich
ognisk korozji.

Gradacja materiatow sciernych musi by¢ dobrana do poszczegol-
nych etapow naprawy: inna gradacja do szlifowania podtoza, inna
do przygotowania powierzchni dla lakieru nawierzchniowego.

Nalezy pamieta¢ o doborze wtasciwej gradacji materiatow scier-
nych. Zbyt mata gradacja to zbyt dtugi czas obrobki, ale zastoso-
wanie zbyt duzej gradacji materiatu sciernego spowoduje gtebokie
rysy, ktére w nastepnych fazach procesu sprawig wiele ktopotow.

www.lakiernik.com.pl



4. Szpachlowanie

Po wykonaniu powtoki antykorozyjnej nastepnym etapem jest
wypetnienie ubytkdw masg szpachlowa. Aktywny podktad anty-
korozyjny znacznie zmniejsza ryzyko wystgpienia korozji. Mase
szpachlowg czyli popularng szpachldowke dobiera sie w zaleznosci
od zakresu naprawy. Do wypetnienia znacznych ubytkéw nalezy
zastosowac odpowiednie szpachlowki wzmacniane wtoknem szkla-
nym. Sg to tzw. szpachldwki konstrukcyjne.

Naleizy przeprowadzi¢ analiz¢ miejsca naprawy w celu okreslenia
odpowiedniej technologii. Zbyt duie uszkodzenia naleiy w miare
moiliwosci naprawi¢ metodami blacharskimi, natomiast pozostate
nieréwnosci uzupetnia si¢ masami szpachlowymi. Szpachléwka to nie
materiat konstrukcyjny.

Zwykle proces wypetniania ubytkéw szpachldwkami przeprowadza
sie w dwoch podstawowych krokach:

wypetnianie zgrubne,

wypetnianie doktadne.

W przypadku zastosowania szpachlowek wysokiej jakosci w
wiekszosci przypadkow istnieje mozliwos¢ naktadania wypet-
nien o wiekszej objetosci. Doskonale nadaje sie do tego np.
szpachlowka z wtdknem szklanym. Posiada ona znacznie lepszg
odpornos¢ mechaniczng niz zwykte masy szpachlowe. Nalezy
pamigtac, ze dobor szpachlowki zalezy rowniez od rodzaju
naprawianego podtoza. Do wypetniania ubytkdbw w blachach
aluminiowych oraz stalowych ocynkowanych nalezy zastosowac
materiaty wypetniajgce o bardzo dobrej przyczepnosci. Zwykle
materiaty te posiadajg osobne oznaczenie oraz ich zastosowanie
jest opisane na opakowaniu produktu. Do wypetnien w elemen-
tach z tworzyw sztucznych stosuje sie elastyczne szpachlowki
poliestrowe o bardzo dobrej przyczepnosci i srednim stopniu
wypetnienia.

5. Aplikacja gruntéw i podktadow
Po wykonaniu wypetnien i prac szlifierskich wykonuje sie kolejne
Czynnosci zwigzane z przygotowaniem elementu do aplikacji la-
kieru. Inne materiaty stosuje sie na niepokrytg lakierem lub szpa-
chléwkg blache a inne w przypadku gdy blacha jest juz pokryta
warstwami materiatdw lakierniczych. W tej fazie wykonuje sie dwa
zasadnicze procesy:

gruntowanie,

podtadowanie.

Spotyka sie rowniez potgczenie tych dwoch materiatdw w postaci
farby gruntujgco-wypetniajgcej, ktdéra ma wtasnosci zarowno
gruntu jak i podktadu.

strefa lakiernika

6. Aplikacja lakieru bazowego.

Jednym z koncowych etapdw renowacyjnej naprawy lakierniczej
jest aplikacja lakieru nawierzchniowego. W przypadku lakierow
bazowych metalizowanych i pertowych konieczne jest jeszcze
zabezpieczenie powtoki warstwg lakieru bezbarwnego.

1.C. Podstawowe zasady bezpieczenstwa
W lakierni samochodowej stosowane sg rozne srodki chemiczne
oraz urzadzenia elektryczne i pneumatyczne. Istnieje szereg
zagrozen, ktoére pojawiajg sie w przypadku niestosowania zasad
bezpieczenstwa oraz zalecen producentéw materiatow i urza-
dzen. Nalezy pamietac¢ o stosowaniu srodkow ochrony osobistej,
a W szczegolnosci:

odziezy ochronnej,

sprzetu zabezpieczenia uktadu oddechowego,

sprzetu ochrony twarzy,

sprzetu chronigcego rece i stopy,

sprzetu do ttumienia hatasu.

PROCES NAPRAWY

1. PRZYGOTOWANIE ELEMENTU

www.lakiernik.com.pl
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Ogledziny miejsca naprawy, okreslenie wielkosci uszkodzen dobdr
metody naprawy i doboru narzedzi, materiatdw to bardzo istotny
moment. Od wtasciwej oceny uszkodzenia oraz optymalnego do-
boru technologii bedzie zalezata jako$¢ oraz opfacalnos¢ naprawy.
Warto doktadnie przeanalizowa¢ wszystkie aspekty zwigzane z
naprawa, to zawsze sie optaca.

1. Warto sie zastanowi¢ czy przed przystgpieniem do szpachlowa-
nia nie wykona¢ dodatkowej naprawy blacharskiej co pozwoli na
skrocenie procesu naktadania mas wypetniajgcych. W przypadku
zastosowania nowoczesnych technologii napraw panelowych jest
to niezwykle skuteczne oraz niezbyt skomplikowane nawet w
przypadku gdy wykonuje to lakiernik bez wielkiego doswiadczenia
blacharskiego. Warto wiec zaopatrzy¢ sie w podstawowe narzedzia
oraz spoter blacharski. O naprawach panelowych pisalismy wielo-
krotnie wiec dostep do wiedzy na ten temat nie powinien stano-
wi¢ zadnego problemu.

2. Przed rozpoczeciem wtasciwej naprawy nalezy wykonac prace
demontazowe oraz inne stanowigce niezbedny etap wstepny. Na-
lezy do nich miedzy innymi usuwanie za pomocag krazka ze specjal-
nej gumy resztek tasmy dwustronnej, ktora stuzyta do mocowania
elementow ozdobnych.

3. W celu unikniecia podczas dalszej naprawy problemow np. z kry-
ciem materiatow lakierniczych niezbedne jest wtasciwe odttusz-
czenie powierzchni zmywaczem czyli usuniecie zanieczyszczen z
powierzchni przeznaczonej do naprawy.

4. Po zastosowaniu jakichkolwiek srodkow i preparatow zmywa-
jacych nalezy doktadnie wytrze¢ powierzchnie naprawianego ele-
mentu i odczeka¢ minimum 30 minut az z powierzchni odparujg
niewidoczne dla oka resztki zmywacza. c.d.n.

Bogustaw Raatz
www.raatz.pl
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Warszawa: Marek Muchowski +48 692 427 491; m.muchowski@troton.com.pl
Poznan: Grzegorz Szewczuk +48 602 712 435; g.szewczuk@troton.com.pl
Gliwice: Tomasz Mezyk +48 664 434 885; t.mezyk@troton.com.pl

Gdansk: Tomasz Grzendzicki +48 664 434 988; t.grzendzicki@troton.com.pl
Krakow: Grzegorz Bieniek +48 664 435 877; g.bieniek@troton.com.pl
Krasnik: Krzysztof Smolinski +48 668 811 122; k.smolinski@troton.com.pl
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Linia TROTON dla przemystu

Szpachlowka SPEC UNIVERSAL

Najbardziej standardowa wypetniajaca szpachlowka poliestrowa przeznaczona do napraw miejscowych.
Charakteryzuje sie bardzo dobrg przyczepnoscig do podiozy metalowych, drewnianych oraz
laminatéw poliestrowo-szklanych.

Wydtuzony czas zycia do 10 minut i zwiekszona tiksotropia pozwalajg na wygodne szpachlowanie,

a dobry czas utwardzania — na tatwg i szybkg obrébke.

Szpachlowka SPEC LONG LIFE

Wysokiej jakosci szpachléwka poliestrowa o wydtuzonym czasie zycia do 30 minut. Przeznaczona do stosowania
na rozlegte powierzchnie. Doskonata do szpachlowania wagondw kolejowych, autobuséw, kontenerow, itp.
Charakteryzuje sie bardzo dobrg przyczepnoscig do réznego rodzaju powierzchni. Konsystencja szpachli zostata
tak zaprojektowana, aby produkt tatwo dawat sie aplikowa¢, ale nie sptywat po natozeniu w grubej warstwie.
Dodatkowo, utwardzony materiat posiada odpowiednig elastycznos¢ i fatwo poddaje sie obrébce.

Szpachlowka SPEC HIGH TEMP

Wysokiej jakosci szpachléwka poliestrowa o podwyzszonej odpornosci na wysokie temperatury, nawet 200°C,
czesciowo przewodzgca fadunek elektryczny, przeznaczona gtéwnie do obrobki powierzchni w ramach
przygotowania jej pod lakierowanie proszkowe. Produkt posiada odpowiednig elastycznos¢ i bardzo dobrg
przyczepnosc do roznego rodzaju podioza, po zalecanym przygotowaniu.

long life -

“eia

¥ -




strefa lakiernika

Narzedzia uzywane w procesie
przygotowania powierzchni do lakierowania
W lakiernictwie renowacyjnym

W dniu dzisiejszym postaramy sie Panstwu przyblizy¢ narzedzia
(oraz zakres ich zastosowan), ktore powinny sie znalez¢ w nowo-
czesnym warsztacie blacharsko-lakierniczym. Skupimy sie narze-
dziach stuzacych do prawidtowego i zgodnego z dzisiejszg techno-
logig przygotowania powierzchni przed procesem lakierowania.
Jak wiadomo na caty proces naprawy lakierniczej sktadajg sig po-
szczegolne etapy: usuwanie starych powtok lakierniczych, szlifowa-
nie spoin, przygotowanie powierzchni pod aplikacje szpachlowki,
szlifowanie szpachlowki, szlifowanie podktadu wypetniajgcego,
matowanie pod cieniowanie. Podczas prezentacji poszczegodlinych
narzedzi i ich aplikacjg postaramy sie zachowac chronologie zgodng
Z poszczegdinymi etapami.

BARDZO WAZNE!!

Pamietajmy aby wszystkie procesy byty przeprowadzone urzg-
dzeniami przystosowanymi do odsysania pytow szlifierskich i byty
podtgczone do systemu odsysania. Nie ma wiekszego znaczenia
czy bedzie to stanowisko stacjonarne podfgczone do centralnej
turbiny odsysajacej. Czy tez stanowisko mobilne oparte na odku-
rzaczu mobilnym. Odsysajgc pyty powstate w procesie szlifowania
minimalizujemy wystepowanie bteddw lakierniczych (wtracenia),
sprawiamy ze temperatura szlifowanej powierzchni jest nizsza, a
przede wszystkim chronimy nasze zdrowie.

Usuwanie starych powtok lakierniczych

Na tym etapie zalezy nam tym aby proces byt szybki i efektywny -
natomiast jako$¢ powierzchni jest nie jest najwazniejsza. Proponuje
zastosowac jak najagresywniejsze szlifierki: Do wyboru z oferty
rynkowej mamy wiele urzadzen, jednak najbardziej efektywna
bedzie szlifierka typu ROTEX. Charakteryzuje sie ona az dwoma
ruchami roboczymi. Pierwszy z nich to ruch mimosrodowy o skoku
5 mm (zwany ruchem ,doktadnym” ), drugi to potaczenie ruchu
mimosrodowego o skoku 5 mm z wymuszong rotacjg (zwany ru-
chem ,zgrubnym”). Pracujac tg szlifierkg z wtgczonym ,zgrubnym”
ruchem roboczym uzyskujemy bardzo duzg wydajnos¢ i maksymal-
ne skrocenie procesu. Ponadto mozemy réwniez do tego etapu za-
stosowac szlifierki mimosrodowe z napedem pneumatycznym lub
elektrycznym o suwie roboczym 7 mm i tarczy szlifierskiej ? 150
mm o $redniej twardosci. Nie bedg one tak efektywne jak szlifierka
typu ROTEX, ale réwniez zrealizujg to zadanie. Do tego etapu zale-
camy zastosowanie materiatéw Sciernych o gradacji nie mniejszej
niz P80 dzieki temu gtebokos¢ rys pozostawionych na stali bedzie
fatwa do wyprowadzenia w kolejnych etapach.

Szlifowanie spoin
We wspodtczesnych samochodach elementy karoserii sg wykonywa-
ne z coraz cienszych blach. Sprawia to, ze po procesie naprawy
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blacharskiej w ktorej zachodzi koniecznos¢ wykonania spawu (spo-
iny) nalezy zachowac szczegolng ostroznos¢ w czasie usuwania ich
naddatku aby nie doprowadzi¢ do hadmiernego przegrzania (przy-
palenia) stali. Jezeli do tego dojdzie to w efekcie nastepuje pofalo-
wanie elementu i koniecznos¢ zaaplikowania grubszej niz konieczna
warstwy szpachlowki.

Podstawowymi narzedziami uzywanymi w warsztatach blachar-
skich do tego etapu sg zwykte szlifierki katowe (zwane zwyczajowo
Lgumowkami”). Niestety urzadzenia te charakteryzujg sie bardzo
wysokimi obrotami (rzedu 11 000 obr./min) i w efekcie kontrolowa-
nie temperatury powierzchni jest bardzo trudne i wymaga duzego
doswiadczenia od blacharza. Ponadto urzadzenia te nie sg przysto-
sowane do odsysania pytu.

Na rynku jest dostepna jedna szlifierka katowa ktora jest w stanie
rozwigzac powyzej opisane problemy. Szlifierka tg jest maszyna RAS
115. Jest to urzadzenie dedykowane do szlifowania spoin. Oferuje
petng regulacje obrotéw w zakresie od 1350 — 3800 obr/min dzieki
czemu jestesmy w petni dostosowac predkos¢ do obrabianego ma-
teriatu. Dodatkowo jest wyposazona w unikalny system odsysania
urobku dzieki czemu zachowujemy czysto$¢ na stanowisku robo-
czym. Producent w przypadku aplikacji tej szlifierki w pofaczeniu z
odsysaniem zaleca zastosowanie tzw. chwytacza iskier. Jest to ak-
cesorium podfgczane do odkurzacza lub centralnego systemu od-
sysania i jego zadaniem jest zapobieganie dostawania sie do zbior-
nika rozgrzanych czastek metalu. Do szlifowania spoin w zalecane
Sg papiery z nasypem szafirowym o gradacjach P50 oraz P80.

Przygotowanie powierzchni przed aplikacja szpachlowki

Po etapie usuwania powfok lakierniczych oraz szlifowania spoin
otrzymujemy powierzchnie z rysami po gradacji P80. Aby unikng¢
efektu ,siadania” szpachlowki musimy tg ryse sptyci¢ papierem o
gradacji nie wyzszej niz P180. Do tego celu najlepsze bedg szlifierki
mimosrodowe z napedem elektrycznym lub pneumatycznym o su-
wie roboczym 5 mm i tarczy szlifierskiej ? 150 mm. Mozna rowniez
uzy¢ szlifierki typu ROTEX z wtgczonym ruchem mimosrodowym
(doktadnym).

Szlifowanie szpachlowki

Na tym etapie bedziemy pracowac papierami sciernymi w zakresie
od P80 do P280. Aby proces przebiegat szybko i sprawnie dalej za-
lecamy zastosowanie szlifierek mimosrodowych o suwie roboczym
5 mm i tarczy szlifierskiej ? 150 mm o $redniej twardosci. Mozna
rowniez dalej stosowac szlifierke typu ROTEX z wtgczonym ruchem
dokfadnym. W przypadku gdy mamy do wyprowadzenia duze pta-
skie ptaszczyzny (np. dach, maske, boczne poszycie samochodu
dostawczego) to po szlifie wstepnym gradacja P80 przy uzyciu
szlifierki mimosrodowej zalecamy zastosowanie hebla o napedzie
pneumatycznym lub elektrycznym. Hebel powinien dysponowac
jak najwiekszg ptaszczyzng roboczg np. 400 x 80 mm (LRS 400) i
pracowa¢ w potaczeniu z papierem o gradacji P120. Dzieki temu
uzyskamy idealnie ptaska powierzchnie.

Szlif wykanczajacy przed aplikacjg podktadu przeprowadzamy gra-
dacjami P180 i P280 przy uzyciu szlifierek mimosrodowych o suwie
roboczym 5 mm.

Szlifowanie podkiadu wypetniajacego.

Jest to etap w ktorym musimy zwrdci¢ szczegdlng uwage na ja-
kos$¢ uzyskanej powierzchni. Na tym etapie odktadamy szlifierki
mimosrodowe 0 skokach 7 mm i 5 mm poniewaz uzywanie ich do
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tej aplikacji bedzie btedem technologicznym. Jedynymi i stusznymi
maszynami przy pomocy ktorych powinien by¢ przeprowadzony
ten etap sg szlifierki mimosrodowe z napedem elektrycznym lub
pneumatycznym o suwie roboczym 3 mm i miekkiej tarczy szlifier-
skiej ? 150 mm. Uzywane gradacje papieréw podczas tego procesu
w zaleznosci od aplikowanych w nastepnym etapie lakieréw bazo-
wych oraz bezbarwnych wahajg sie w zakresie od P360 do P500.
Dzieki zastosowaniu w tym etapie szlifierki mimosrodowej o suwie
roboczym 3 mm w zestawieniu z odpowiednim materiatem Scier-
nym unikniemy efektu tzw. sprezynek (swinskich ogonkéw?) na
polakierowanej powierzchni.

Matowanie pod cieniowanie

Ten etap nalezy przeprowadzi¢ rowniez przy pomocy szlifierki mi-
mosrodowej 0 napedzie pneumatycznym lub elektrycznym, skoku
3 mm i miekkiej tarczy szlifierskiej ? 150 mm. Zalecane gradacje
materiatu sciernego sg rowniez uzaleznione od nanoszonych lakie-
réw i wahaja sie od P800 do P2000.

Szlifierka pneumatyczna vs. Silifierka elektryczna

Czesto spotykamy sie z pytaniami co wybra¢ — pneumatyka czy

elektryka?

Podstawowe pytanie jakie wtedy zadaje to: Jakg macie Panstwo

wydajnos¢ kompresora i ile narzedzi pneumatycznych juz pracuje

na warsztacie?

Musimy pamietac¢ ze kazda szlifierka pneumatyczna w zaleznosci

od producenta zuzywa od 290 do 550 I/min sprezonego powie-

trza. Wiec w przypadku kiedy dysponujemy kompresorem ttoko-
wym o matej lub $redniej wydajnosci to nie wybierajmy szlifierek
pneumatycznych. Powody sg dwa:

B po pierwsze koszt energii potrzebnej do wytworzenia sprezo-
nego powietrza bedzie ok. 3-4 razy wyzszy niz w przypadku
szlifierki elektrycznej (np. ETS 150 zuzywajacej 0,4 KW/h)

W po drugie mozemy mie¢ spadki ciSnienia podczas procesu lakie-
rowania co jak wiemy jest bardzo niepozadane.

Natomiast kiedy nasz warsztat jest dobrze ,napowietrzony” (jak to

mowig lakiernicy ,wiatru ci u nas dostatek”) wtedy polecam szli-

fierki z napedem pneumatycznym. Charakteryzuja sie one przede
wszystkim mniejszymi rozmiarami oraz wagg i sg przez to bardziej
poreczne. Ponadto jezeli sq wtasciwie eksploatowane charaktery-

ZUjq sie rowniez wiekszg zywotnoscig i bezawaryjnoscia.

Aktualnie na rynku sg dostepne szlifierki pneumatyczne LEX 3,

ktore dzieki zastosowaniu specjalnej konstrukgji silnika pneuma-

tycznego zuzywajg tylko 290 I/min sprzezonego powietrza, a po-
nadto nie wymagajg smarowania przez caty okres eksploatacii.
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Klocki szlifierskie Dura-Block to absolutna nowos¢ na polskim rynku. Lakiernicy uzywajqcy
ich w USA i Australii uznajq je za produkt unikatowy, a dzieki szczecinskiemu importe-
rowi, firmie BT Classics trafity one juz do pierwszych lakierni na terenie naszego kraju.
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- Zaletami tych klockow sq niepowtarzalne ksztatty i niedostepne
dotqd w Polsce dtugosci — wskazuje Tomasz Cholewa, szef firmy.
W jego opinii przygotowywanie powierzchni do lakierowania stato
sie teraz ,fatwe, przyjemne i niezwykle precyzyjne”.

Klocki Dura-Block zyskajg zwtaszcza uznanie fachowcow pracuja-
cych na duzych powierzchniach, np. w branzy oldtimerowej, czy
tez przy przygotowaniu jachtow. Dzieki ich zastosowaniu zyskuje-
my na szybkosci i precyzji wykonania.

Zaletg klockow nowej generacji jest rowniez ich zywotnos¢ oraz
struktura nie pozwalajgca na zawilgocenie. Sg bowiem w catosci
wykonane z gumy EVA. Firma oferuje klocki o powierzchni obtej,
ptaskiej, z wyostrzonymi krawedziami oraz rozmaitymi rantami i
profilami. W ofercie znajdziemy takze sztywne klocki kompozyto-
we. Kazdy z nich zachowuje normy amerykanskie i australijskie, co
opatrzone jest stosownym patentem.

- Klocki Dura-Block to kompleksowe podejscie do przygotowywa-
nia opracowywanych powierzchni — podkresla Tomasz Cholewa,
w ktoérego firmie uzywa sie tego sprzetu. - Nie musisz wiecej me-
czy¢ sie przy uzyciu styropianowych pac, bqdz tez plastikowych,
sztywnych hebli podatnych na uszkodzenia. Klocki do szlifowania
na sucho i na mokro renomowanej, amerykanskiej firmy Dura-
Block nareszcie sq dostepne w Polsce — dodaje Cholewa.

Najdtuzszy w ofercie klocek mierzy 76 centymetrow, dostepne sg
rowniez zestawy wieloelementowe zawierajgce klocki o réznych
ksztattach i przeznaczeniu.

Importer klockbw nowej generacji, szczecinska firma BT Classics
jednoczesnie jest partnerem technicznym szkoty lakierniczej Pro
Painter. Adepci tej placowki podczas zajec praktycznych korzystaja
Z klockéw Dura-Block.

Wiegcej informadji: http://www.dura-block.pl/
e-mail: sklep@dura-block.pl
Tel. +48 668 244 740

Lapraszamy
www.facebook.com/DuraBlockPL

Pl e Belec
e
———
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Zwrot ,naprawa lakieru” moze nam sie kojarzy¢ wytqcznie z ponownym lakierowaniem, a co za tym idzie
szpachlowaniem i szlifowaniem. Nie zawsze tak jednak jest. Czasami nawet gtebsze rysy na lakierze jestesmy
w stanie naprawic sami i to bez posiadania umiejetnosci profesjonalisty.

Jakie naprawy lakieru mozemy

wykonac sami?

Podstawowg pracg lakiernicza jakg mozemy wykonac¢ sami przy
naszym samochodzie jest polerowanie i woskowanie lakieru. Za-
bieg ten stosujemy jesli chcemy aby nasz lakier odzyskat swoj pier-
wotny blask. Zaczynamy od doktadnego oczyszczenia karoserii,
stosujac srodki przeznaczone do mycia lakierow, wystrzegajac sie
rozwigzan w stylu ptyn do mycia naczyn itp. Nastepnie osuszamy
powierzchnie lakierniczg i oceniamy jej stan.

Jezeli nie ma zarysowan, lakier nie jest zmatowiaty i wyglada
dobrze, to mozemy od razu przystapi¢ do natozenia wosku (np.
WAX marki Profix), dzieki ktéremu stworzymy warstwe ochronng
i nadamy wymarzony potysk. Tak zabezpieczona powierzchnia, be-
dzie tez mniej podatna na zabrudzenia i w efekcie nasz samochod
bedzie dtuzej czysty — zaoszczedzimy na czestym myciu.

Jak usunaé rys¢ bez ponownego lakierowania?

W sytuacji, gdy na lakierze zobaczymy lekkie zarysowania lub zma-
towienie do naprawy powierzchni mozemy zastosowac s$cierng
paste polerska. Dobrze jest zastosowac maszyne polerskg z gabka
do polerowania. Mozemy tez polerowac recznie przy pomocy scie-
reczek z mikrofibry, ale potrwa to dtuzej i jest bardziej meczace.
Niektore powazne zarysowania w lakierze nie sg jednak tak tatwe
do usuniecia. Jezeli mamy troche wiecej doswiadczenia mozemy
najpierw usung¢ gtebokie rysy papierem sciernym (o gradagji

P2000) na twardej kostce, szlifujac powierzchnie lakieru na mokro
do momentu usuniecia zarysowania, ale tak by nie przeszlifowac
do podtoza. Nastepnie przystepujemy do polerowania.

Co z wigkszymi rysami?

Mozemy tez naprawic lakier na naszym aucie przy drobnych uszko-
dzeniach tzw. parkingowych, czy niewielkich zarysowaniach. Gdy
uszkodzenia powtoki nie da sie usung¢ poprzez polerowanie bo
jest zbyt gtebokie, to koniecznoscig staje sie ponowne lakierowa-
nie — w tym celu mozemy zastosowac¢ podktady i lakiery w sprayu
do samodzielnej naprawy.

Tego typu naprawy, sg bardziej pracochtonne, ale przy drobnych
zdolnosciach manualnych na pewno sobie poradzimy. Zaczynamy
od oczyszczenia powierzchni przy pomocy zmywaczy silikonow.
Nastepnie maskujemy papierami i tasma elementy sgsiednie, kto-
rych nie chcemy uszkodzi¢ i zanieczysci¢ w trakcie naprawy.
Materiaty lakiernicze ktére mozemy zastosowac¢ bez profesjonal-
nych warunkow to: szpachle do wyrdbwnania powierzchni oraz
podkfad izolujgco- wypetniajgcy. Dzieki tym materiatom zbuduje-
my podtoze pod lakier. Teraz pozostaje nam lakierowanie warstwy
wierzchniej. Mozemy zamowi¢, nawet przez Internet, gotowy
do natrysku lakier w sprayu, dobierajac po kodzie lakieru, ktory
zapisany jest na tabliczce znamionowej naszego samochodu (np.
www.autolack.pl).
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Jezeli kolor na naszym aucie jest niemetaliczny (sg to lakiery bez

efektdw wizualnych, np. nie zawierajg drobinek aluminium) to mo-

zemy postuzyc¢ sie lakierem w sprayu we witasciwym kolorze, od

razu w potysku. Jesli sg to kolory z efektami wizualnymi (metalizo-

wane, pertowe itp.) potrzebujemy dwoch rodzajéow lakierdw:

e |akier bazowy, dzieki ktéremu uzyskamy wtasciwy kolor

e |akier bezbarwny, ktory tworzy powitoke ochronng i nadaje
potysk powierzchni.

W razie jakichkolwiek watpliwosci co do naszych umiejetnosci w

naktadaniu lakieréw w sprayu, nalezy wykonac¢ natrysk probny na

kartce papieru.

Lakier jest tei tam gdzie go nie wida¢

Prace lakiernicze, ktore mozna wykona¢ we wtasnym zakresie do-
tyczg rowniez konserwacji podwozia - tam tez jest lakier, mimo ze
nie widzimy go na co dzien.

Czasami nalezy wjecha¢ na kanat i zobaczy¢ jak wyglagda podwo-
zie. Wida¢ wtedy czy nie zostata uszkodzona fabryczna powtoka
ochronna. Prace konserwacyjne nalezy wykona¢ niezwtocznie po

strefa lakiernika

Zauwazeniu niepokojgcych sygnatow, szczegdinie przed okresem
zimowym, w ktérym nasze drogi sg obficie solone przez stuzby
drogowe.

Do konserwacji stosujemy srodki ochronne karoserii, ktore sg row-
niez dostepne w sprayu. Kolor jaki nalezy zastosowac to najcze-
sciej czarny. W razie koniecznosci mozna jednak srodki ochronne
polakierowac na zadany kolor.

Paleta samodzielnych napraw jak widac jest bardzo szeroka i uza-
lezniona od naszych zdolnosci, a czasami takze — odwagi. Ztozone
naprawy powtok lakierniczych, w ktorych musimy odbudowac catg
warstwe ochronng naszej karoserii, wymagajg dbatosci i doktad-
nosci. Jesli nie jesteSmy przekonani co do swoich umiejetnosci
— proponuje zleci¢ to fachowcom.

Marek Lemiszewski

Doradca techniczny

firmy Multichem Sp. z o.0.
producenta lakierow marki Profix

Troche teorii

Pierwszy raz nazwy tiksotropia uzyt w 1935 roku Herberta Max
Finlay Freundlich, niemiecki chemik, a samo stowo pochodzi z
jezyka greckiego (gr. thixis — dotyk). Zjawisko polega na zmianie
lepkosci pod wptywem np. intensywnego mieszania lub rozcierania
pedzlem, co pozwala uzyskac farby, ktore tatwo sie nanosi, ale nie
kapig i nie sciekajg nawet przy malowaniu sufitu. Ptyny takie po
pewnym czasie spoczynku od momentu mieszania ponownie za-
stygaja, tzn. zwiekszajg swojg lepkos¢ do hormalnej wartosci. Moz-
liwe jest jednak takze odwrotne zjawisko, czyli takze taka substan-
cja, ktéra czasowo zwieksza swojg lepkos¢ na skutek mieszania.
Zjawisko to jest procesem odwracalnym i do zniszczenia struktury
tiksotropowej ptynu wymagane jest dostarczenie energii (rys.1).

Jak w praktyce wykorzystuje si¢ to zjawisko

Z punktow widzenia naszej branzy, lakiernikowi zalezy na tym aby
otrzymac produkt ktory jest tatwy w aplikacji, fatwo sie go nanosi¢
przy pomocy pistoletdw natryskowych — dlatego bardzo wazna
jest lepkos¢ natryskowa. Z drugiej strony chcemy aby po natrysku
lakier nie sptywat z powierzchni (nie tworzyt zaciekow) oraz aby-
smy mogli natozy¢ grubg warstwe w jednym przejsciu — zwiekszy¢
site krycia. Korzystajac z poznanego zjawiska mozemy wytworzy¢
lakiery o takich witasciwosciach. Prace nalezy rozpoczac juz na
etapie projektowania produktu, jest to zadanie bardzo trudne,
poniewaz zalezy nam na tym aby produkt koncowy tgczyt w sobie

Jesli przyszto nam zmierzy¢ sie z samodzielnym malowaniem dowolnej powierzchni to byta jedna
wspolna rzecz ktorej probowalismy uniknqg¢ — zacieki. Takie same zmartwienia dotyczg zarowno
fachowcow jak i amatorow, malarzy jak i lakiernikow samochodowych. Niezaleznie od uzytych farb
Jjak i ich przeznaczenia zjawisko ktore pozwala nam uniknq¢ zaciekow nazywa sie ,Tiksotropiq”. Mowi
sie, ze od mieszania herbata nie jest stodsza ale od mieszania farba jest rzadsza.

akierowanie bez zaciekow

Lepkos¢ dynamiczna

Czas mieszania Czas powrotu

Rysunek1. Przebieg zmian lepkosci ukfadu tiksotropowego podczas
scinania i przy powrocie do stanu rownowagi (model procesu)

wiele zalet, ktore czesto sg trudne do pogodzenia ze wzgledu na
witasciwosci pojedynczych skfadnikow.

Pofaczenie optymalnej lepkosci natryskowej i wysokiej sity krycia

(zapobieganie zaciekom) jest prawdziwym wyzwaniem z punktu

widzenia producenta lakierow. Udaje sie to jednak osiggng¢ nawet

w przypadku tak wymagajacych produktdw jak bazowe lakiery wo-
dorozcienczalne np. Aqua 2G marki Profix.

Karolina Karpiniska

Laboratorium Badawczo-Rozwojowe

firmy Multichem, producenta lakierow marki Profix

www.lakiernik.com.pl
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strefa lakiernika

Zyjemy w epoce gdzie swoje ustugi musimy wykona¢ szybko, za rozsqdnq cene i zachowujgc przy tym dobrq
Jakosc¢. Jakosc jest waznym czynnikiem przyczyniajgcym sie do zwiekszenia ilosci klientow. Dobrze tez wiemy,
Jak skuteczna skuteczna jest poczta pantoflowa. Klienci kontaktujqcy sie z nami po bezposredniej rekomen-
dacji sq juz witasciwie zdecydowani na skorzystanie z naszej ustugi. Ale czy my, tak naprawde chcemy byc¢

profesjonalni?

Najwazniejsze czynniki udanej naprawy

lakierniczej

Profesjonalizm to przede wszystkim duze umiejetnosci i wysoki po-
ziom wykonywanej pracy, zgodny z technologig zalecang przez pro-
ducentow materiatow lakierniczych. Bardzo wazna jest organizacja
i nastawienie - mysle tutaj, przede wszystkim, o uczciwym i sumien-
nym wykonywaniu pracy oraz o idgcej za tym samodyscyplinie!

Trafne wydaje sie powiedzenie pewnego doradcy technicznego
Joyle gdzie lakierujesz, byle jak wychodzi”. Z perspektywy czasu i
biorgc pod uwage miejsca w jakich mogtem pracowac¢ w petni sie z
tym zgadzam.

Uwazam, Zze najwazniejszymi czynnikami w lakierni samochodowej
sg: odpowiednia czystos¢, temperatura oraz oswietlenie. Pomijajac
jakos¢ materiatow lakierniczych jakich uzywamy, to trzy najwazniej-
sze czynniki, majgce wptyw na jakos¢, efekt koncowy oraz zmniej-
szajace ryzyko powstawania btedow lakierniczych.

CZYSTOSC.

Z czystoscig najczesciej kojarzy nam sig przestrzeganie przepisow
bhp, lecz tak naprawde czystos¢ w naszej branzy to po prostu
kultura pracy. Nie trzeba pracowa¢ w bardzo komfortowych wa-
runkach, by moc jg wprowadzi¢ w zycie.

Porzadek - jak on pieknie utatwia nam prace! Zauwazmy, ze odkta-
danie za kazdym razem na swoje miejsce narzedzi, ktorych przed
chwilg uzywalismy, pomaga zaoszczedzi¢ sporo czasu.

Pewnie w Polsce nie jest jeszcze popularny zwyczaj, by kazdy la-
kiernik czy blacharz miat swoj mobilny stolik/szafke - na narzedzia,
tasmy, materiaty scierne i inne podreczne przyrzady niezbedne do
wykonania naprawy. Dzieki temu moze mie¢ wszystko, zawsze pod
rekg. W dzisiejszych czasach nie chce nam sie chodzi¢ do magazynu
to po kawatek papieru, to po tasme, a to jeszcze po to i tamto.

ODKURZACI.

Czesto zdarza sie, ze stoi zwiniety i zakurzony w kacie, poniewaz
nie chce nam sie go uzy¢. Méwimy sobie - Po co go bede urucha-
miat, skoro mam tylko kawatek do przeszlifowania i potrwa to 5
minut. Kilka takich pieciominutowych czynnosci dziennie sprawia,
Ze niepotrzebnie zanieczyszczamy pytem szlifierskim pomieszcze-
nie w ktoérym pracujemy. Taki pyt potrafi krazy¢ w powietrzu przez
dtuzszy czas. Poza tym, dobrze wiemy ze korzystanie z odkurzaczy
podczas szlifowania pomaga nam zlokalizowa¢ rysy, nierdbwnosci,
okresli¢ strukture itp.

Mycie elementow sprawia, ze widzimy wiecej. Najpierw czystg wodg
z detergentem, nastepnie po wysuszeniu a przed przystgpieniem
do naprawy, zmywaczem wstepnym lub standardowym antysiliko-
nowym. tatwiej jest wtedy zauwazy¢ nawet niewielkie wgniecenie
czy najdrobniejszg ryse. (RYS 1)

i
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Zmywacze / pojemnik podcisnieniowy
Wydmuchanie pytu szlifierskiego z miejsca, ktore przed chwila
szlifowalismy i przetarcie go szmatka pytochtonng (RYS.2) przed
przystgpieniem do odttuszczania zmywaczem miedzyoperacyj-
nym, pomaga nam zapobiec niektérym btedom (np. po natozeniu
zmywacza na pyt szlifierski tworzy sie pewnego rodzaju maz, ktérg
wcieramy W nierzucajgce sie w oczy drobne dziurki i pory).

-
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Sciereczki antystatyczne / czysciwo

Do wyboru mamy wiele zmywaczy, s3 to miedzy innymi:

| wstepny

m do tworzyw sztucznych

m wodny

W miedzyoperacyjny / antysilikonowy (najbardziej popularny)

CZY MUSIMY UZYWAC ICH WSZYSTKICH?
W wiekszosci przypadkow wystarczg nam dwa: wodny i miedzy-
operacyjny (antysilikonowy).
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Zdarza sig czesto, ze po maskowaniu auta przed lakierowaniem lub
po powieszeniu np. maski na stojak, widzimy $lady palcow na Swie-
70 przygotowanej do lakierowania powierzchni. Co wtedy? Trudno
jest je zmy¢ standardowym zmywaczem antysilikonowym. W tym
przypadku najbardziej pomocny bedzie zmywacz wodny, ktory bez
problemu rozpusci przyschniety pot, a razem z nim najniebez-
pieczniejsza sol, powodujaca w pdzniejszym czasie powstawanie
wilgotniakow.

CZYSTOSC PISTOLETOW LAKIERNICZYCH.

Odpowiednie mycie pistoletdw przyczynia sie do czystych wylakie-
rowan. Czy zdarzyto wam sie kiedys, ze podczas naktadania lakieru
bazowego lub bezbarwnego wyleciaty z pistoletu niepokojace
wtracenia? To nic innego jak zbierajgce sie pozostatosci lakierow na
sciankach kanatu, przez ktory przeptywa lakier. W przypadku mycia
recznego, rozkrecanie pistoletu i odktadanie jego czesci na brudne
miejsce powoduje zbieranie sie drobinek brudu.

Odpowiednie przedmuchiwanie elementéw przed lakierowaniem
i uzywanie szmatki pytochtonnej, w duzym stopniu pomagaja
zmniejszy¢ ryzyko wpadania wtrgcen do $wiezo potozonych
lakieréw. Najlepszym rozwigzaniem jest odmuchiwanie wszyst-
kich elementdw strumieniem powietrza skierowanym w jednym
kierunku i jednoczesne wycieranie szmatkg pytochtonng. Pozwala
to o wiele skuteczniej zetrze¢ osadzony pyt, niz chaotyczne prze-
dmuchiwanie, w czasie ktérego pytki fruwajg z jednego miejsca
na drugie.

01 CIYSTOS'CIA NASZEGO POWIETRZA Z KOMPRESORA?
Powinnismy zwraca¢ szczegdlng uwage na filtracje sprezonego
powietrza. Nasza instalacja powinna posiadac filtry oczyszczajace
powietrze z wody i oleju. Czystos¢ powietrza mozna sprawdzi¢
bardzo znanym, nie wymagajacym specjalistycznego sprzetu, spo-
sobem. Nalezy wpig¢ w waz ztgczke meskg i dmuchac powietrzem
na lusterko. Jezeli nie zauwazymy na nim zadnych zanieczyszczen,
oznacza to ze powietrze jest ok.

TEMPERATURA.

Temperatura wptywa przede wszystkim na prawidtowe utwardza-
nie i przebieg lakierowania. Przyczynia sie do szybkosci przebiegu
prac lakierniczych oraz dobrej jakosci naprawy.

Wyréiniamy trzy, najbardziej znane, sposoby suszenia materiatéw
lakierniczych:

W wygrzewanie w kabinie lakierniczej

W suszenie promiennikiem IR

W pozostawienie w statej temperaturze (pokojowej 20°C).

Najwazniejsze jest zapewnienie elementom lakierowanym odpo-
wiedniej, statej temperatury - mam na mysli, przede wszystkim,
okres zimowy. Obecnie, przeliczajgc koszty utrzymania lakierni,
lakiernicy czesto decydujg sie na 0szczedzanie na ogrzewaniu
warsztatu, a w szczegolnosci pomieszczen, w ktorych przepro-
wadzane sg procesy przygotowawcze. Jesli bedziemy ogrzewac
strefe przygotowawczg tylko w godzinach naszej pracy, mozemy
sie spodziewac¢, ze produkty natozone ,na fajrant” moga byc¢
niedotwardzone. Spowolni to nasza prace oraz bedzie sprzyjac
powstawaniu wady powtoki lakierniczej jaka jest matowos¢/utrata
potysku.

strefa lakiernika

Podczas lakierowania wazne jest, by element lakierowany miat
przynajmniej 20°C, poniewaz gdy natozymy na niego np. lakier ba-
ZOWY jego temperatura moze spas¢. Schtodzona przez powietrze z
kompresora baza bedzie zabierata mu temperature.

Przy wiekszosci materiatéw lakierniczych mamy do wyboru szybkie,
standardowe oraz wolne utwardzacze i rozcienczalniki. Odpowied-
nie szybkosci mieszanek gotowych do uzycia pomoga nam w pracy,
zarowno w okresie zimowym, jak i w letnim. Mozemy dobrac taka
kombinacje utwardzaczy i rozcienczalnikdw, by byta dopasowana
do temperatury otoczenia.

Wybor tej kombinacji jest uzalezniony od przeptywu powietrza
oraz od temperatury, na ktérg mamy zdecydowanie wiekszy wptyw
zima.

OSWIETLENIE.

Odpowiednie oswietlenie w trakcie pracy poprawia nam jej komfort
i sprawia, ze widzimy wiecej. Czy nie zdarzyto sie wam, ze po wje-
chaniu waszymi elementami do kabiny okazato sie, ze czegos nie za-
uwazyliscie? Niestety czesto bywa tak, ze najlepsze swiatto mamy
tylko w kabinie lakierniczej. Miejsca, w ktorych przebiega proces
przygotowawczy sg Zle oswietlone i pomijamy niektore szczegoty,
ktorych po prostu nie widzimy.

Sunmatch / Multimatch / Matchpen
Ogledziny, planowanie przebiegu naprawy oraz sam jej przebieg po-
winny by¢ przeprowadzane w dobrze o$wietlonym miejscu. Swiatto
powinno by¢ odpowiednie do rodzaju pomieszczenia, charakteryzo-
wac sie niskim efektem migotania i co najwazniejsze - nie oslepiac.
Poza miejscem, w ktorym przygotowujemy elementy do lakie-
rowania i je lakierujemy, swiatto odgrywa takze wazng role przy
doborze koloru. Kolor najlepiej jest oceniac przy $wietle zblizonym
do naturalnego, dziennego. Dobrze jest postuzyc¢ sie lampami emi-
tujacymi wtasnie takie swiatto. (RYS 3)

Krzysztof Grzeskowiak
Technik w firmie NOVOL

www.lakiernik.com.pl
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Pasta polerska jest dzis niezbednym materiatem wykorzystywanym zarowno podczas napraw i remontow jak

i w trakcie budowy fodzi.

Wszystko co warto wiedziec
O pascie polerskiej

Co uzyskujemy polerujac powierzchnie?
Polerowanie to doprowadzenie powierzch-
ni do wyréwnania powierzchni, dzieki kto-
remu padajgce na nig promienie Swiatfa nie
bedg ulegaty zatamaniu. Idealne odbicie,
czyli efekt lustra, zalezy od stopnia wy-
gtadzenia. Polerowanie przez wygtadzenie
powierzchni pozwala podnies¢ wizualne
walory: zwieksza potysk, wydobywa gtebie
koloru oraz usuwa hologramy.

"EFEKT LUSTRA" idealne odbicie
premieni od powierzchni

Na czym polega polerowanie?

Aplikacja zelkotow i lakierow, procesy che-
miczne zachodzace w trakcie utwardzania,
powodujg samoczynne powstanie na po-
wierzchni nierownosci. Jezeli dodamy do
tego niedoktadnosci aplikacji i uszkodzenia
powstate podczas prac (np. rozformowania
kadtubow), okazuje sie, ze nie ma mozli-
wosci otrzymania idealnie gtadkiej i jedno-
czesnie rownej powierzchni. W praktyce,
kazda powierzchnia wymaga dodatkowych
prac wykonczeniowych, polegajacych na
usunieciu roznych typow defektow. Naj-
prostszym, a zarazem najbardziej skutecz-
nym sposobem wyrdéwnania powierzchni

Rozproszenie promieni na na nieréwnej powierzchni

jest obrobka papierami sciernymi. Szlifowa-
nie papierami sciernymi jest jednak na tyle
agresywne, ze powierzchnia chociaz rowna
to nie jest gtadka. Padajgce promienie
zamiast odbija¢ sie ulegajg rozproszeniu,
co postrzegane jest przez nasze oko jako
matowa powierzchnia.

Polerowanie polega na bardzo delikatnej
obrobce powierzchni, usuwajgcej  rysy
szlifierskie pozostate z wczesniejszych
etapow przygotowawczych wykonywanych
papierami sciernymi. W efekcie polerowa-
nia otrzymujemy wygtadzenie powierzchni
i swobodne, niezaktécone odbijanie sie
promieni $wiatta od wypolerowanego ele-
mentu.

Dlaczego pasta polerska poleruje?

Whasciwosci wygtadzania powierzchni przez
pasty polerskie zalezg w gtéwnej mierze od
ziarna polerskiego. Wiekszos¢ past opar-
ta jest na krzemionkach krystalicznych
lub tlenkach aluminium. Zastosowanie w
pastach polerskich Sea-Line / BRAYT no-
woczesnych rodzajow ziarna o zmiennej
gradacji, pozwala w pierwszym etapie na
szybkie usuniecie rys przy jednoczesnym
bardzo dobrym wygtadzeniu powierzchni.
W pastach tego typu, ziarno polerskie
ulega stopniowemu roztarciu, przechodzac
w ostatnim etapie w stan emulsji zblizo-
nej w dziataniu do mleczka polerskiego.
Uzyskanie wysokiego potysku powierzchni
mozliwe jest przy wykorzystaniu tylko
jednej pasty polerskiej, a dzieki takim wia-
sciwosciom ziarna nie musimy uzywac¢ do
polerowania dwoch rodzajow pasty. Takie
efekty nie sg mozliwe do uzyskania przez
pasty opierajgce sie na ziarnach starszej
generacji. W tych pastach ziarna nie zosta-
jag catkowicie rozdrobnione. Wybranie past
tego typu powoduje koniecznos¢ uzywania
systemow sktadajacych sie z kilku past
(np. 50100 » a nawet 150). Zastosowane
przez niektérych producentéw dodatkow
do past polerskich w postaci wypetniaczy,
moze przez chwile skutecznie oszukiwac
odbijanie sie promieni od powierzchni.

Zmycie tych sktadnikdw z elementu odstoni
niedoskonatosci pasty, gtebia koloru zga-
Snie, a zmatowienia powroca.

Co decyduje o agresywnosci / sile wycinania
rys przez pasty polerskie?
0O ,sile wycinania rys” czyli agresywnosci
decyduje rodzaj ziarna polerskiego za-
stosowanego w pascie. Ziarno grubsze (o
wiekszej srednicy) to wieksza sita ciecia i
mozliwos¢ usuwania gtebszych rys. Niebez-
pieczenstwo stosowania pasty wyposazo-
nej w agresywne ziarno polega na niepra-
widtowym dobraniu sity ciecia do twardosci
podtoza. Wybor pasty ze zbyt agresywnym
ziarnem powodowac¢ bedzie powstawanie
defektdw na polerowanej powierzchni w
postaci:
W pojawienia sie kregdw polerskich
B zamglonego / przyttumionego potysku
- efekt rozlanego mleka
W utraty gtebi koloru

DOBOR ZIARNA POLERSKIEGO W ZALEZNOSCI
0D GLEBOKOSCI RYS SZLIFIERSKICH

NIEPRAWIDLOWY

PRAWIDLOWY

Podczas polerowania powierzchni miek-
kich lub ciemnych koloréw konieczne jest
zastosowanie pasty polerskiej z delikat-
niejszym ziarnem o mnigjszej $rednicy.
Ziarno o mniejszej srednicy wymaga jednak
podczas obrobki stosowania wyzszych
gradacji papieréw sciernych, pozwalajacych
ziarnu catkowicie usungc¢ ryse szlifierska.
Stosowanie ziarna o mnigjszej srednicy
gwarantuje rowniez uzyskanie lepszego

www.lakiernik.com.pl
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wygtadzenia powierzchni. W przypadku
ciemnych koloréw stopien wygtadzenia
powierzchni bezposrednio przektada sie na
zdolnos¢ odbicia promieni czyli otrzymanie
lepszego potysku.

Drugim sktadnikiem wptywajagcym na
site ciecia past polerskich jest twardosc
Ziarna polerskiego. Zbyt twarde ziarno to
powstawanie uszkodzen na powierzchni,
podczas gdy ziarno zbyt miekkie bedzie
nieskuteczne w usuwaniu rys szlifierskich.
Twardosc¢ ziarna decyduje rowniez o zuzy-
ciu pasty oraz szybkosci wykonywania prac
polerskich.

Prawidtowe potgczenie grubosci ziarna
(Srednicy) z odpowiednig jego twardoscig i
iloscig pozwala regulowac site ciecia pasty.
Sita ciecia pasty czyli zastosowanego ziar-
na, decyduje o mozliwosciach zastosowa-
nia danej pasty polerskiej na konkretnym
typie podtoza po odpowiedniej obrébce
papierami sciernymi.

Jak3 paste wybraé?

O wyborze pasty polerskiej decydujg naste-
pujace elementy:

M twardos¢ podtoza

B stan powierzchni i rodzaj uszkodzen

B pozadany efekt wykonczenia

Twardosé podtoia

Aby polerowanie byto szybkie i skutecz-
ne musimy zaczg¢ od okreslenia stopnia
twardosci podtoza. Podtoze twarde czyli
wszelkiego rodzaju zelkoty narzedziowe,
zelkoty, twarde lakiery 2K (dwu-kompo-
nentowe) wymagajg uzycia past o wiekszej
sile ciecia. Idealnym rozwigzaniem na takie
podtoze bedzie pasta Sea-Line SO lub SO5.
Ziarno zastosowane w tej pascie pozwoli
zakonczy¢ prace szlifierskie na gradacji
P800~P1000. Nizsza gradacja znacznie
skraca czasu poswiecony na oszlifowanie
powierzchni, zdecydowanie przyspieszajac
prace. Usuniecie rys szlifierskich mozliwe
jest dzieki zastosowaniu ziarna o duzej
Srednicy i odpowiednio dobranej twardo-
sci. Uzycie na twarde podfoze pasty lub
mleczka polerskiego nie posiadajgcych
odpowiedniej sity ciecia moze skutkowac
brakiem usuwania rys szlifierskich.

Wykonujac prace polerskie warto rozwazyc¢
zastosowanie past o mniejszej $rednicy
Ziarna. Pasta taka bedzie rowniez bezpiecz-
niejsza w uzyciu dla amatora. Przyktadem
takiej pasty jest Sea-Line S1. O pastach

tego typu nie mozemy mowic, ze s mniej
skuteczne. W pascie tej mata S$rednica
Ziarna potfaczona zostata z duzg twardo-
$cig, dzieki temu mozemy wykorzystywac
jg rowniez do polerowania tak trudnych
(twardych) materiatow jak plexi czy poliwe-
glany bez efektu przymglenia powierzchni.
Dla osiggnigcia petni mozliwosci nalezy wta-
Sciwie przygotowac powierzchnie poprzez
uzycie wyzszych gradacji papieru $ciernego
(minimum P1200).

Stan powierzchni i rodzaj uszkodzen

Stan powierzchni lub rodzaj uszkodzen po-
srednio wptywa na wybor pasty polerskiej.
Nieprawidtowe szlifowanie powierzchni
oraz uzywanie zbyt agresywnych past po-
lerskich to czeste btedy popetniane przez
amatorow  polerowania.  Zastosowanie
pasty polerskiej Sea-Line SO, SO5, a nawet
S1 na powierzchnie z ktorej zniknat potysk,
usuwanie drobnych defektéw eksploata-
cyjnych jest mozliwe bez koniecznosci
wczesniejszego ucigzliwego szlifowania jej
papierami sciernymi. Zanim podejmiemy
decyzje ,szlifuje catg burte” warto wykonac
probe mozliwosci wybranej polerskich pa-
sty na fragmencie lub elemencie przezna-
czonym do polerowania. Préba taka moze
pokazac, ze szlifowania wymaga tylko kilka
gtebszych uszkodzen.

Poiadany efekt wykonczenia

Pozadany efekt koncowy to usuniecie
wszystkich uszkodzen oraz uzyskanie jak
najwyzszego potfysku powierzchni. Zasto-
sowanie pasty 0 mniejszym, a twardszym
zZiarnie jak w pascie Sea-Line S1 do pole-
rowania ciemnych kolorow gwarantuje
uzyskanie powierzchni o wyzszym standar-
dzie wykonczenia (brak kregow polerskich,
wyzszy potysk). Podobne efekty mozemy
uzyskac na jasnych kolorach wykorzystujac
paste Sea-Line SO lub SO5.

Jezeli powierzchnia wymaga jedynie od-
Swiezenia lub oczekujemy uzyskania jeszcze
WYyz5zego poziom potysku, zdecydowanie
lepsze efekty mozemy uzyska¢ wykorzy-
stujac do polerowania mleczka polerskie.

Co to jest mleczko polerskie?

Mleczko polerskie posiada bardzo zniko-
me wiasciwosci Scierne, a usuwanie nim
gtebszych rys jest wrecz niemozliwe. O
niewielkiej sile i agresywnosci mleczka
polerskiego s$wiadczy fakt, ze stuzy one
do usuwania rys szlifierski po papierach
sciernych o gradacji powyzej P3000. Nie-
wielka agresywnos¢ w praktyce oznacza, ze

mleczka sg stosowane gtéwnie do usuwa-
nie z powierzchni defektdw powstatych w
wyniku polerowania pastg polerskg i twar-
dymi gtowicami polerskimi. Mleczko poler-
skie to produkt gtownie wykonczeniowy,
stworzony dla uzyskania jeszcze wiekszego
wygtadzenia powierzchni i podniesienia jej
potysku. Przeznaczenie mleczka polerskie-
go powoduje, ze w przeciwienstwie do
past polerskich w jego sktadzie znajduja
sie rozne wypetniacze. W sktadzie mleczka
polerskiego Sea-Line S2 znajduje sie bardzo
drobne ziarno oraz specjalny wosk, ktory
umozliwia usuniecie holograméw, oraz
mikrodefektow.

Whnioski

Dobra pasta polerska to balans pomiedzy
Sitg ciecia, a mozliwym do uzyskania poty-
skiem. Dobrze dobrana w duzym stopniu
decyduje o szybkosci i efektach polero-
wania. Rébwnie wazny wptyw na osiggane
wyniki polerowania majg gtowice polerskie,
ktére opiszemy w kolejnych artykutach.
Kazdy rodzaj pasty wymaga zachowanie
zasad dotyczacych minimalnej gradacji
papieru sciernego, prawidtowego przygo-
towania powierzchni oraz podstawowych
zasad polerowania.

Zastosowanie pasty zgodnie z zaleceniami
producenta pozwoli na otrzymanie per-
fekcyjnych wynikdw i da nam mozliwose
wyrdznienia sie wsrdd braci zeglarskiej
slicznym blaskiem naszego kadtuba.”

www.sea-line.eu
www.jachfowe.com.pl

Sea-Line®
- High Quality Yachting
Paints and Fillers
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Dlaczego decydujac sie nha instalacje systemu
centralnego odsysu pytow, warto wybrac
Wwyposazenie firmy Rupes?

Przemawiajg za tym rozwigzania i para-
metry techniczne, ktore jak do tej pory sg
poza zasiegiem konkurenciji.

Decydujgc sie na takg inwestycje, wykfa-
damy czesto naprawde duze pienigdze w
poprawe warunkow pracy oraz zwieksze-
nie jej efektywnosci. Dotyczy to zaréwno
lakierni, jak i kazdego innego zaktadu prze-
mystowego.

Jednak w wielu przypadkach osoba decy-
zyjna nie ma odpowiedniej wiedzy. Bywa,
Ze i opiera sie na informacjach zawartych
ofertach. Pamietajmy jednak, Zze niewy-
godne informacje bywajg w nich skrzetnie
ukrywane, a te mniej istotne wysuwane
sg na plan pierwszy. Podpowiadamy wiec,
na jakie dane i parametry warto zwrdécic
uwage:

1. stata moc podcisnienia w uktadzie

2. efektywnos¢ systemu filtracji

3. system samoczyszczania filtra

4. ilos¢ dostepnych modeli Turbin

koszty eksploatacji i przegladu

6. mozliwos¢ adaptacji do istniejgcej in-
stalacji.

a1

Przyjrzyjmy sie teraz doktadniej poszcze-
golnym parametrom.
1. Stata moc podcisnienia w ukiadzie

RUPES INNE
VACUUM 2900 [mmh20] 1400 [mmh20]
MAX ~ 290 [mbar] ~ 140 [mbar]

Szeroka oferta Turbin z falownikiem
Turbiny RUPES zapewniajg optymalny odsys
dzieki mozliwosci utrzymania wysokiego

podcisnienia, nawet jesli mamy do czynie-
nia z duzymi zanieczyszczeniami, bardzo
lepkim pytem albo dtugg instalacja.

Wiekszos¢ konkurencyjnych turbin czoto-
wych producentdw generuje podcisnienie
nawet dwukrotnie nizsze.

Wazne jest tez, czy parametr podcisnienia
jest utrzymywany stale - czy na jego ob-
nizenie nie wptywa odlegtos¢ turbiny od
uzytkownikow, czy parametr jest staty przy
maksymalnej dopuszczalnej liczbie uzyt-
kownikow i wreszcie, jak dtugi waz faczacy
szlifierke i terminal mozna zastosowac.

HE901i HE1301i HE1801i
Side channel pump - - -
Electric supply 380V 3ph 380V 3ph 380V 3ph
Power Watt/hp 5500/7.5 7500/10 15000/20
Weight kg 200 230 270
Vacuum max mm/H20 2900 2900 3500
Noise dB(A) 37 75 80
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RUPES gwarantuje optymalne podcisnienie
przy wezach o dtugosci 5 m | dtuzszych
oraz wtedy, gdy wszystkie stanowiska
szlifierskie sg czynne oraz pracujg w trybie
ciggtym.

INNE gwarantujg optymalne podcisnienie
przy wezach siegajacych zaledwie do 3,5
m. Nie gwarantujg go jesli praca odbywa
sie w trybie ciggtym lub jesli wszystkie sta-
nowiska pracujg w tym samym czasie.

2. Filtracja

Zdolnos¢ filtracji jest rowniez bardzo istot-
na. Skfada sie na nig zastosowany system
filtracji, rodzaj materiatu, z ktérego zrobio-
ny jest filtr oraz powierzchnia filtra.

RUPES jako jedyny stosuje filtry PTFE czyli

teflonowe > oto zalety tego rozwigzania:

- efektywnosc filtracji to 99,5% przy cza-
steczce pylu o rozmiarze 0,3 [um]

- dtuzsza zywotnosc (nizsze koszty eks-
ploatacji)

- niewielkie prawdopodobienstwo  za-
pchania

- elastycznos¢ zastosowan (wilgotny pyt,
lepki pyt)

RUPES

Duza powierzchnia pracy filtra PTFE

Porownanie zastosowanej powierzchni
filtra przy poréwnywalnych parametrach
Turbin

RUPES INNE

Powierzchnia

8 [m”2
filtra [ ]

4,8 [mA2]

System “cyklonowej”, wstepnej filtracji jest
montowany w Turbinach RUPES. Pozwala
to na przefiltrowanie do 80% catej masy
pytu.

3. System czyszczenia filtra

Kolejnym istotnym czynnikiem wptywaja-
cym na efektywnos¢ pracy instalacji i na
koszty eksploatacji jest dziatajgcy efek-
tywnie system czyszczenia filtra.

W turbinach Rupes odbywa sie to za

e
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system wstrzgsowy lub mniej efektywne
odmuchiwanie, dziatajgce podobnie jak w
matych odkurzaczach.

4. W ofercie Rupes jest 15 modeli turbin.
Pozwala to na efektywne dopasowanie sie
do kazdych warunkow i wymagan. Majg
moc od 2,2 do 15 kW. Szeroka oferta ter-
minali pozwala na dopasowanie do kazdych
warunkow. Mozna zastosowac kilka rozwig-
zan stojacych, montowanych w $cianie lub
strefe oraz kilka modeli wiszacych.

5. Przeglady i koszty eksploatacji

Codzienna eksploatacja nie moze byc¢
ucigzliwa, a przeglady powinny by¢ rzadkie
i tanie. W turbinach Rupes oproznianie
kontenera jest proste dzieki hydraulicznie
unoszonemu cylindrowi w chwili otwarcia
drzwiczek. Pierwszy przeglad i ewentualna
wymiana filtra powinna nastgpi¢ nie wcze-
$niej niz po 30 000 godzinach pracy. Warto
sprawdzi¢ co proponuje konkurencja.

pomocy systemu Rotor Jet. Czyszczenie
nastepuje dzieki cyklicznie obracajacej sie
dyszy, wydmuchujgcej pyt z powierzchni
filtra.

System taki znaczaco zwieksza trwatosc
filtra. Inne dostepne turbiny na rynku maja

Jezeli chcesz zmienic turbine na wiekszg lub
nowsza, potgczyc jg ze starymi ramionami,
jest to mozliwe bez dodatkowych kosztow.
Turbiny z falownikiem mozna podtgczyc
do kazdej instalacji i terminalu. Oczywiscie
instalacji wszystkich dostepnych producen-
tow na rynku.

www.lakiernik.com.pl
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K260 STATION SYSTEM
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ELASTYCZNOSC - Mozliwosé personalizacji & Wiele roznych potek w kilku rozmiarach:
37x35 cm/37x20 cm/ oraz haczyki umieszczone z przodu i z tytu.

EFEKTYWNOSC - Odsysacz umozliwia podigczenie dwoch maszyn, dzieki czemu dwoch
operatoréow moze pracowac w tym samym czasie.

WYDAJNOSE - wyposazony w silniki 2 x 1000 W. Reczne i automatyczne uruchamianie,
regulowana predkosc¢ silnikow.

KOMFORT - dostepnosc wielu uzytecznych potek, opatentowane przez RUPES drzwiczki
utatwiajg dostep do worka na pyt.

WSZECHSTRONNOSC: mozliwosé wyboru wiasnej kombinacji akcesoriow.
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Naprawa oraz identyfikacja elementow
Z tworzyw sztucznych cz.2

W trzecim kwartale 2015 roku amerykanska firma Mitchell opu-
blikowata ranking dziesieciu elementow karoserii najczesciej ule-
gajacych uszkodzeniu podczas kolizji. Wedtug raportu okoto 30
procent zniszczonych czesci stanowity: btotniki, atrapy przednie,
maski, reflektory oraz btotniki tylne. Jakie elementy stanowity po-
zostate 68 procent? Byty to oczywiscie zderzaki.

Jeszcze bardziej zaskakujacy okazat sie fakt, ze az 72% z puli
uszkodzonych zderzakow zostato wymienione na nowe, zamiast
naprawione. Firma Mitchell zaznaczyta ponadto w innej swojej pu-
blikacji, iz wiekszos¢ roboczogodzin warsztatowych przyznanych
zostata w USA na wymiane niz reperacje tego typu elementow. Na

podstawie otrzymanych danych stwierdzono brak elementarnej
wiedzy oraz narzedzi dotyczacych napraw czesci wykonanych z
tworzyw sztucznych. Wedtug autora raportu trend ten powinien
ulec zmianie, a pracownicy serwisu powinni zosta¢ gruntownie
przeszkoleni i wyposazeni. Jednym z warsztatow, ktory przekonat
sie do dziatania na tym polu stat sie serwis Kline Collision w kali-
fornijskim San Mateo. Jak stwierdzit witasciciel firmy, a za razem
gtowny petnoetatowy ,spawacz tworzyw sztucznych” Warren
Kline taka zmiana w podejsciu pomogta mu stang¢ o krok przed
konkurencjg. Warren odpowiedziat tez jak uzyska¢ maksymalny
zwrot inwestycji w mozliwie najkrotszym okresie od wdrozenia.

TECHNOLOGIA

Przed zakupem spawarki tworzyw sztucznych Wtasciciel Kline
Collision posiadat pewne watpliwosci spowodowane przede
wszystkim opowiesciami 0 urzadzeniach, ktore nie sprawdzajg sie
przy takich pracach i zbierajgcych wytgcznie kurz w zakamarkach
warsztatu. Jednak gdy poznat technologie napraw oraz profesjo-
nalne narzedzia postanowit natychmiast wprowadzi¢ je do pracy
w swojej firmie. Korzysci, ktére dostrzegt wtasciciel byty dla niego
oczywiste:

katwos¢ uiycia.

Pomimo braku doswiadczenia Warren, po krotkim szkoleniu prze-
prowadzonym przez technika firmy Urethane Supply Company byt w
stanie wykonac podstawowe naprawy uszkodzonych elementow.
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Niedroga eksploatacja.

Prety z tworzywa oraz azot stosowany jako gaz podgrzewajacy w
spawarkach sg bardzo tanie. W warunkach amerykanskich serwis
wydaje ok. 100S$ tygodniowo na gaz oraz kilkadziesigt dolarow
na laski materiatu, ktérych cena waha sie od 50 centow do 15 za
sztuke.

Koszt sprzetu.

Profesjonalna spawarka tworzyw sztucznych kosztuje na rynku
amerykanskim okoto 5-7 tysiecy dolaréw. W dtugiej perspektywie
Zywotnosci urzgdzenia oraz wysokiej cenie elementdw koszt zaku-
pu zwrdcit sie bardzo szybko.

Koszt naprawy.

Wedtug Warrena najczestszym kosztem podczas napraw powypad-
kowych sg zderzaki. Sredni koszt nowego oscylowat na poziomie
4008S. Poprzez zwiekszenie udziatu napraw warsztat z San Mateo
stat sie duzo bardziej atrakcyjny dla firm ubezpieczeniowych oraz
klientow indywidualnych. Jak wspomina wtasciciel , kazdy decy-
duje sie na naprawe gdy staje przed mozliwoscig zaoszczedzenia
200S". W przypadku naprawy warsztat zarabia rowniez wiecej na
kosztach pracy i malowaniu elementow.

Skrécenie czasu naprawy.

Dzieki przejsciu z wymiany na naprawe warsztat moze skrocic czas
oczekiwania przez klienta na auto. Wptywa to na zwiekszenie re-
putacji oraz wzrost wydajnosci w oczach firm ubezpieczeniowych.
Minimalny czas oczekiwania na nowy zderzak wynosi w Kline Colli-
sion okofo tygodnia.

Przyjaznosé dla srodowiska.
W Kalifornii prawo gospodarowania odpadami w stosunku do
karoserii jest bardzo surowe. Ktadzie sie tam duzy nacisk na jak

najwiekszy recykling materiatow. Wszystkie nie nadajgce sie do
naprawy elementy z tworzywa sztucznego sg ponownie przetwa-
rzane na laski materiatow do naprawy.

Wedtug Warrena Kline osoba, ktora chce zajg¢ sie naprawa
tworzyw sztucznych musi posiada¢ trzy podstawowe cechy:
cierpliwos¢, spokojne rece oraz che¢ statego poszerzania swo-
jej wiedzy poprzez szkolenia. Nie mozna bowiem przyspieszy¢
procesu spawania poprzez zwiekszenie temperatury i szybsze
operowanie dysza. Takie zatozenie moze zakonczy¢ sie wytacz-
nie dodatkowymi uszkodzeniami. Rzadkg cechg wrodzong sg tez
spokojne rece pozwalajgce na naprawe bardzo matych elementow
z dobrym efektem koncowym bez uszkodzen. Podstawg napraw
powypadkowych w USA s3 jednak szkolenia. State podnoszenie
swojej wiedzy oraz rozwijanie zaplecza narzedziowego pozwala na
osiggniecie petnego sukcesu z kazdym przypadkiem, ktory trafia
do warsztatu.

NAPRAWA ZAMIAST WYMIANY

Przyktad amerykanskiego serwisu Kline Collision potwierdza ogoéiny
trend Swiatowy wskazujacy na dazenie do naprawy, a nie wymiane
elementu. Zwazywszy na silne obcigzenie srodowiska naturalnego
poprzez produkcje elementdw z tworzyw sztucznych oraz dgzenie
klientow indywidualnych oraz firm ubezpieczeniowych do redukcji
kosztow mozna stwierdzi¢, iz trend ten bedzie zachowany. Znacze-
nie napraw tworzyw sztucznych sektora motoryzacyjnego w USA
podkresla fakt wprowadzenia do krajowej dziatalnosci programu
[-CAR szkolen tematycznych dotyczacych napraw z uzyciem spa-
warek z nadmuchem azotu, ktore nie doprowadzajg do utleniania
tworzywa i jego pekania w krotkim okresie po naprawie.

Redakcja
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Produkty stwarzajqce zagrozenie dla uzytkownika profesjonalnego i konsumenta podlegajq rygorystycznym
wymaganiom dotyczqcym oznakowania. W celu ochrony przed szkodliwym wptywem substancji, mieszanin
chemicznych na zdrowie ludzi lub na srodowisko, wprowadzono ujednolicone przepisy okreslajgce zasady
postepowania niemal na kazdym etopie produkcji, wykorzystania czy zagospodarowania pozostatosci, w tym
odpadow.

Czvy wiesz z czym pracujesz?
Czyli jak czytac etykiete
produktu chemicznego.

Oznakowania opakowan substancji i mieszanin niebezpiecznych »  odpowiednie zwroty wskazujgce srodki ostroznosci - np. P260
okresla Zharmonizowany System Klasyfikacji i Oznakowania Che- - Nie wdycha¢ pytu/dymu/gazu/mgty/par/rozpylonej cieczy,
mikaliow - GHS (Rozporzadzenie (WE) 1272/2008). P302+P352 -W PRZYPADKU KONTAKTU ZE SKORA: Umy¢ duzg
iloscig wody z mydtem;

GHS jest systemem stuzagcym do oznakowania niebezpiecznych »  informacje uzupetniajgce - np. informacje o alergenach:
chemikaliéw i informowania uzytkownikéw o zagrozeniach po- EUH205 Zawiera sktadniki epoksydowe. Moze powodowac
przez zastosowanie standardowych symboli i wyrazen na ety- wystgpienie reakgcji alergicznej;

kietach dotgczonych do opakowania oraz kart charakterystyki.

Rozporzadzenie to wprowadza nowe piktogramy okreslajace P informacje wymagane odrebnymi przepisami prawa: do

rodzaj zagrozenia danego produkt. Obecne piktogramy UE (czarny informacji takich nalezg: w przypadku pojemnikow aerozolo-
symbol na pomaranczowym tle) zostaty zastapione piktogramami wych dodatkowy opis bezpieczenstwa: H229  Pojemnik pod
GHS (czarny symbol na biatym tle w czerwonej ramce) nie tylko cisnieniem: Ogrzanie grozi wybuchem. P210 Przechowywac¢ z
dla chemikaliow w zastosowaniu profesjonalnym, ale rowniez dla dala od zrodet ciepta/iskrzenia/otwartego ognia/goracych po-
produktéw konsumenckich, takich jak produkty czyszczace do- wierzchni. Palenie wzbronione. P251 Pojemnik pod cisnieniem.
mowego uzytku, czy detergenty. Zmienia podlegty rowniez zwroty Nie przektuwac ani nie spala¢, nawet po zuzyciu. P410+P412
wskazujgce rodzaje zagrozen (dawniejsze R zastgpiona zwrotami Chronic¢ przed Swiattem stonecznym. Nie wystawia¢ na dziata-
H), jak i srodki ostroznosci (dawniejsze S zastgpiona zwrotami P), nie temperatury przekraczajacej 50°C/122 °F. W przypadku
jak i dodatkowe informacje uzupetniajgce. wyrobow lakierniczych bedg to réwniez informacje dotyczace
maksymalnej ilos¢ LZO (Lotnych Zwigzkéw Organicznych) w
Kaidy produkt (substancje lub mieszanina niebezpieczna) stwarza- produkcie.

jacy zagroienie i zawarty w nim opakowanie musi byé opatrzone Etykieta powinna by¢ zawsze sporzadzona w jezyku panstwa, w
etykieta zawierajaca nastepujace informacje: ktorym produkt jest wprowadzany do obrotu, w sposob czytelny

» nazwe, adres i numer telefonu dostawcy lub dostawcow  w normalnym potozeniu opakowania.
(producenta/dystrybutora/przedstawiciela); Z dodatkowych informacji, ktore moga znalez¢ sie na etykiecie,
a ktoére nie s3 wymagane przepisami prawa, sg np.: informacje
> nominalna ilos¢ produktu (czyli pojemnosc); techniczne o produkcie, kod kreskowy, dodatkowe informacje o

dostawcy (certyfikaty, normy).
» identyfikator produktu - w przypadku substancii jest to nawa  Poprawno$¢ informacji umieszczonych na etykiecie podlega nad-
substancji oraz numer identyfikacyjny (np. CAS), w przypadku  zorowi Panstwowej Inspekcji Sanitarnej.
mieszanin niebezpiecznych to nazwa handlowa lub oznaczenie Katarzyna Rychel
mieszaniny oraz nazwy wszystkich substancji, ktére decyduja Specjalista ds. Ochrony Srodowiska w firmie TROTON sp. z.0.0.
0 jej zaklasyfikowaniu w kategoriach dotyczacych okreslonego
niebezpieczenstwa- okresla sie to zwrotem -"zawiera: (nazwa

substancji)” PAM'ETAJ!

) czytaj etykiety na produktach i bezwzglednie przestrzegaj

» piktogram okres$lajgcy rodzaj zagrozenia (patrz tabela1) podanych instrukeji stosowania, dozowania oraz ostrzeien
i informadji;
» hasta ostrzegawcze - odpowiednio UWAGA! lub NIEBEZPIE- D Stosuj srodki ochrony osobistej zalecane przez dostawce;
CZENSTWO!; » nigdy nie mieszaj ze soba produktéw chemicznych, chyba ie
jest to zalecane przez dostawce;
» zwroty wskazujgce rodzaj zagrozenia - np. H226 - tatwopalna P utrzymuj czysto$é w pobliiu miejsca pracy.

ciecz i pary, H315-Dziata draznigco na skore.
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ZNACZENIE PIKTOGRAMOW

PIKTOGRAM

A

MATERIAL WYBUCHOWY

MATERIAL EATWOPALNY

&

MATERIAE UTLENIAJACY

@

GAZ POD CISNIENIEM

P

DZIALA ZRACO

TOKSYCZNOSC OSTRA

&

POWAZNE ZAGROZENIE
DLA ZDROWIA

MATERIAL STWARZAJACY
ZAGROZENIE DLA ZDROWIA

MATERIAL NIEBEZPIECZNY
DLAWARSTWY OZONOWEJ

MATERIAL NIEBEZPIECZNY
DLA SRODOWISKA

CO OZNACZA?

Materiat wybuchowy
niestabilny. Zagrozenie
wybuchem masowym.

tatwopalne lub skrajnie
tatwopalne gaz, aerozol, ciecz
i para.

Moze spowodowac lub
intensyfikowac pozar lub
wybuch.

Ogrzanie moze spowodowac
wybuch, oparzenia lub
obrazenia.

Moze powodowad korozje
metali, powazne oparzenia
skory oraz uszkodzenia oczu.

Polkniecie, dostanie sie przez
drogi oddechowe lub kontakt ze
skora moze dziata¢ szkodliwie
lub grozi¢ smiercig.

Moze dziata¢ szkodliwie na
plednosc lub na dziecko w tonie
matki, powodowad nowotwory,
alergie lub objawy astmy,
uszkadzac narzady.

Moze powodowad reakcje
alergiczng skory lub powazne
podraznienie oczu; dziata
szkodliwie w przypadku
potkniecia lub dostania sie do
drog oddechowych; szkodliwy
dla $rodowiska.

Dziata loksycznie na organizmy
wodne.

JAKIE KROKI PODJAC?

Zachowat dystans, stosowad
odziez ochronnag.
Przechowywac z dala od Zrodet
ciepta, iskrzenia, otwartego
ognia lub gorgcych powierzchni.
Palenie wzbronione.

Nie ogrzewac i nie rozpylaé nad
otwartym ogniem. Uzywac
nieiskrzacych narzedzi,
przechowywad pojemnik
szezelnie zamkniety.

Nie ogrzewac. Stosowac
odziez cchronna. W przypadku
kontakiu z odziezg i ze skorg
sptukac woda.

Chroni¢ przed swiatlem
stonecznym. Stosowac
rekawice ochronne, odziez
ochronna, ochrong oczu i
ochrone twarzy.

Przechowywac w oryginalnym
pojemniku. Stosowac rekawice
ochronne, odziez ochronna,
ochrong oczu i ochrong twarzy.

Obchodzi¢ sig ostroznie. Nie
jesé, nie pi¢ i nie pali¢ podczas
uzywania produktu. Stosowac
$rodki ochrony indywidualnej.
Unika¢ kontaktu ze skorg i z
oczami. Przechowywac pod
zamknigciem.

Przed uzyciem zapoznac sie
ze srodkami bezpieczenstwa.
Unika¢ wdychania pytoéw lub
oparéw. Przechowywad pod
zamknieciem. W przypadku
wystapienia objawdow ze
strony uktadu oddechowego
skontaktowac sie z osrodkiem
zatru¢ lub z lekarzem.

Unikaé¢ kontaktu ze skorg i z
oczami. Unikac uwolnienia do
Srodowiska.

Unikac uwolnienia do
drodowiska. Zebrac wyciek.

strefa lakiernika

GDZIE JEST STOSOWANY?

Fajerwerki, amunicja.

Olej do lamp, benzyna, zmywacz
do paznokci, $rodek do
dezynfekgji rak, klej.

Wybielacz, tlen.

Pojemniki lub butle z gazem.

Srodki do czyszczenia rur
odptywowych, kwasy, zasady,
amoniak, srodek do czyszczenia
grilla.

Srodki owadobdjcze, wkiady
nikotynowe
do e-papierosow.

Terpentyna, benzyna, olej do
lamp.

Detergenty do prania, srodek
do czyszczenia toalet, ptyn do
chtodnic, ptyn do mycia okien,
silikon, klej super glue, lakier.

Srodki chwaslobdjcze,
terpentyna, benzyna, lakier.

Zrodto: hitp:/lecha.europa.eu/documents/10162/22379905/clp_short_guide_pl.pdf
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Warto od czasu do czasu zadawac sobie pytania fundamentalne. Dotyczy to w szczegolnosci sytuacji gdy
podejmuje sie strategiczne decyzje gospodarcze i organizacyjne. Rynek napraw i ubezpieczen caty czas ewo-
luuje, a towarzyszy temu procesowi nieustajgcy szum medialny, ktory w znaczny sposob moze zaciemniac
prawdziwy stan rzeczy.

Czy to sie w 0gole optaca?

Prowadzac dziatalno$¢ gospodarczg zwigzang z serwisowaniem
pojazdéw mozna znajdowac sie w zasiegu oddziatywania réznych
zaleznosci. Uwarunkowane to jest gtownie faktem na jakiej czgsci
rynku funkcjonuje dany serwis. Nie chodzi tutaj o region kraju,
choC i to jest istotne, ale o to czy serwis zajmuje sie likwidacjg
szkdd powypadkowych finansowanych przez firmy ubezpiecze-
niowe, floty oraz inne sieci naprawcze czy tez jest serwisem
dziatajgcym w petni niezaleznie. Nalezy tutaj jednak dodac, ze ta
niezaleznos¢ w tym przypadku nie jest zaletg lecz wrecz prze-
ciwnie stawia firme w bardzo trudnej sytuacji rynkowej. Warto
doktadnie przeanalizowa¢ wszelkie uwarunkowania gospodarcze
majgce posredni i bezposredni wptyw na dziatalnos¢ warsztatu
samochodowego.

Rynek napraw - firmy ubezpieczeniowe

Funkcjonowanie rynku napraw finansowanych z polis ubezpiecze-
niowych bez zorganizowanych sieci naprawczych to juz przesztosc.
Brak takich sieci nie pozwalat na bezproblemowe i skuteczne
likwidowanie szkody przy mozliwie najnizszym koszcie bez niepo-
7adanego obnizenia jakosci naprawy. Powodem jest rozbieznos¢
intereséw Firmy Ubezpieczeniowej oraz warsztatu naprawczego
wykonujgcego ustuge. Wydawato sie, ze ten odwieczny konflikt
jest na state wpisany w proces likwidacji szkod, ale stworzenie
struktur wspotdziatajacych ze sobg podmiotéw uczestniczacych
w procesie likwidacji szkdd znaczaco go zminimalizowato. Organi-
Zujac sie€ naprawczg z prawdziwego zdarzenia realizujgcy zadania
okreslone przez Firme w sposdb zgodny z technologig, przepisami
prawa oraz przy zachowaniu zasady minimalizacji kosztéw mozna
dokona¢ znaczacego postepu. Bardzo wazne jest aby przy tej
okazji beneficjentami zmian byli wszyscy uczestnicy procesu.
Poczawszy od ubezpieczyciela poprzez wykonawce naprawy po
wtasciciela pojazdu. Nie da sie ukry¢, ze motorem wiekszosci zmian
jest ekonomia. Wazne jest jednak aby przy obnizaniu kosztow nie
uderzy¢ w dochody serwisow, wrecz umozliwi¢ warsztatom ich
zwiekszenie. Sprzecznos¢? Tylko pozornie sg to rzeczy wyklucza-
jace sie.

Pogodzi¢ wszystkie cele

Ostatecznym celem wszystkich dziatan jest doprowadzenie do
prawidtowo i sprawnie dziatajgcej sieci naprawczej, ktora nie tylko
gwarantuje wieksze zyski ale i dziata zgodnie z oczekiwaniami klien-
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ta oraz stosuje najnowsze technologie naprawcze. Aby to 0sig-
gna¢ wszystkie strony biorgce udziat w procesie likwidacji szkody
komunikacyjnej powinny by¢ zadowolone i przekonane o uczci-
wym i uzasadnionym ekonomicznie dziataniu. Jako strony w tym
procesie uznaje sie: Firme, Warsztat oraz wtasciciela pojazdu. W
przypadku Firmy najwazniejszym celem jest usuniecie szkody przy
jak najnizszych kosztach, a celem Warsztatu jest maksymalizowa-
nie zyskow. Jest to konflikt interesow, ktoéry jednak okazuje sie jest
jedynie pozorny. Poprawnie zbudowana sie¢ naprawcza zwigzana z
Firmg powinna zaspokaja¢ obie strony w taki sposdb, aby warsz-
tatom zalezato na uczestnictwie w sieci jak dzieje sie to w krajach
0 bardziej uporzadkowanym rynku gospodarczym. Warsztaty
pracujace w sieci to powinna byc elita. Zabezpieczenie za wszelkg
cene interesow tylko jednej ze stron budzi konflikty i uniemozliwia
poprawng wspotprace. Wspodtpraca oparta na wzajemnym ,nacia-
ganiu” kosztow lub ich nieuzasadnionemu ,obcinaniu” nie buduje
dobrej atmosfery... a wydaje sie, ze efekt finansowy, usredniajgc
raz pozorng wygrang firmy, raz warsztatu, suma bytaby zblizona
w przypadku wzajemnej uczciwosci i rzetelnosci. Dodatkowym mi-
nusem konfliktu firma-warsztat jest przenoszenie niezadowolenia
na wtasciciela pojazdu, ktoéry czesciowo optaca cate to przedsie-
wziecie ze swoich sktadek. Nie tworzy to dobrej atmosfery wobec
firmy ubezpieczeniowe;.

Rynek napraw ,niezaleiny”

Tak jak wspomniano we wstepnych fragmentach artykutu to nie
jest sytuacja sprzyjajaca optacalnosci dziatalnosci serwisu napraw-
czego. Nie oznacza to co prawda, ze serwis nie ma szans aby
dobrze poradzi¢ sobie na rynku. Warsztaty nie wspoétpracujgce z
sieciami i flotami skazane sg na poszukiwanie klientow indywidual-
nych i oferowaniu napraw za nizsze ceny. Pozostaje rowniez rynek
pojazdoéw importowanych jak i wspotpraca z importerami, komisa-
mi oraz naprawami pojazdow zakupionych na aukcjach. Jak tatwo
zauwazy¢ jest to zupetnie inna sytuacja niz w przypadku serwisow
zrzeszonych w sieciach. Podczas rozmow z witascicielami serwisow
mozna ustysze¢ jednoznaczne opinie dotyczace poréwnania opta-

calnosci oraz innych aspektow funkcjonowania serwisow. Wszyscy
zgodnie twierdza, ze najlepszym ptatnikiem (cho¢ nie zawsze ofe-
rujacym najwyzsze stawki godzinowe) jest firma ubezpieczeniowa.
Klient indywidualny, komis oraz inne podmioty czesto opdzniajg
zaptate oraz wymuszajg bardzo niskie ceny ustug.

Iwigkszenie zyskow przez stosowanie nowoczesnych technologii

Nie zawsze w interesie uczestnikbw procesu likwidacji jest wybor
wtasciwej technologii naprawy. Tendencja do wymiany elementow,
ktére z powodzeniem mozna by naprawi¢ zgodnie z technologig
producenta pojazdu jest ogdlnie znana. Konflikt interesow pro-
ducentow samochoddw, producentow i dystrybutorow czesci
zamiennych itp. wptywajg na nieracjonalne decyzje podejmowane
podczas procesu likwidacji szkody. W przypadku wymiany poszycia
zamiast catych drzwi koszt naprawy mozna obnizy¢ nawet o 50%.
Nie dotyczy to tylko tego przypadku. W przypadku nieuzasadnio-
nej wymiany elementu zamiast jego naprawy zgodnie z technologig
producenta samochodu doprowadza sie do sytuacji, ze najbardziej
L,Wwygrang” strong jest producent i dostawca czesci zamiennych, a
nie firma ubezpieczeniowa i warsztat, ktére ponoszg najwieksze
naktady pracy i odpowiedzialnosci za prawidtowo przeprowadzony
proces likwidacji szkody.

Podczas wymiany elementu tworzy sie dodatkowe stabe ogniwo,

ktore moze ufatwia¢ wprowadzenie do ponownego obiegu czesci

Z pojazdow, za ktorych zaginiecie lub catkowitg szkode juz firma

ubezpieczeniowa zaptacita... Dotyczy to zarbwno czesci pozyska-
nych legalnie jak i nielegalnie.

Bogustaw Raatz

raatz.pl
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Fot. Spawanie karoserii wykonanej ze stopow aluminium to nie lada wyzwanie dla pracownikow warsztatu. (GYS-HERKULES)

Elementy aluminiowe i ich naprawa cz.1

Pierwsze pojazdy aluminiowe zostaty zbudowane juz w 1920 roku
przez Norwega Hansa Christiana Bjeringa, ktory to stworzyt szes¢
modeli Bjering I. Jako ciekawostke i podkreslenie trwatosci tego
typu konstrukcji mozna podac fakt, ze jeden z nich do dzi$ znajduje
sie w posiadaniu pewnej norweskiej firmy.

0Od wielu lat procentowy udziat elementdw karoserii wykonanych ze
stopow aluminium stale wzrasta. Btedne okazaty sie przewidywania
0 odejsciu od tego typu materiatdw, na rzecz kompozytdéw oraz
tworzyw sztucznych. Tendencja ta ma swoje uzasadnienie ekono-
miczne i praktyczne.

POWODY STOSOWANIA STOPOW ALUMINIUM

Staty wzrost masy pojazdow spowodowany zwiekszaniem ilosci wy-
posazenia oraz elementdw zwigzanych z bezpieczenstwem czyn-
nym i biernym uzytkownikow wymusit na projektantach zastoso-
wanie |zejszych materiatow do ich budowy. Nizszg mase karoserii
uzyskuje sie poprzez uzycie cienszych stali wysokogatunkowych,
stopow aluminium lub tworzyw sztucznych. Z punktu widzenia
inzynierow idealne pod tym wzgledem jest szeroko-dostepne alu-
minium posiadajace szereg zalet.

Najwazniejsze cechy aluminium, dzieki ktorym jest ono tak cenne w

przemysle motoryzacyjnym:

B wymaga wytacznie szeroko-stosowanych procesow obrob-
czych,

m niska masa, dzieki ktorej karoseria wykonana catkowicie z alumi-
nium jest o prawie 50% lzejsza od jej odpowiednika stalowego,

m stopy uzyte przy produkcji nie sg toksyczne dla uzytkownikow,

B aluminium jest odporne na korozje atmosferycznag,

m  aluminium jest dobrym przewodnikiem pradu oraz ciepfa,

W karoseria wykonana z aluminium zapewnia dzieki swej sztywno-
$ci dobre wiasciwosci uzytkowe.

Czyste aluminium ma stabe wiasciwosci wytrzymatosciowe, dlate-
go stosuje sie jego stopy, ktore w wyniku obrobki cieplnej stajg sie
kilkukrotnie bardziej wytrzymate. Stopy aluminium odznaczajg sie
dobrymi parametrami konstrukcyjnym.

B VHSS
H UHSS
H HLE
BORON
mALU

B ZWYKEA STAL

Fot. Udziat elementow karoserii wykonanych ze stopow aluminium
to ponad 10%. (HERKULES)

Stosunek ich wytrzymatosci do ciezaru wtasciwego, jest wiekszy
niz dla stali, a ich udarnos¢ nie maleje wraz z obnizaniem tempe-
ratury. Jedyng niepozadang wtasciwoscig stopdw aluminium jest
niska wytrzymato$¢ zmeczeniowa. Z tego powodu czgsto buduje
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sie karoserie hybrydowe, czyli ztozone z kilku réznych materiatow.
Wykorzystujgc ich odrebne cechy uzyskuje sie lekka i bezpieczng
konstrukcje z okreslong twardoscig w danych strefach. Redukcja
masy to roéwniez nizsze spalanie i co za tym idzie mniejsza emisja
dwutlenku wegla oraz tlenkdw azotu do atmosfery. W dobie za-
ostrzania norm emisji spalin i rozwoju napedow hybrydowych filo-
zofia budowy super lekkich i wytrzymatych karoserii staje sie prio-
rytetem dla producentdw wszystkich marek. Naprawy pokolizyjne
aut wykonanych ze stopow aluminium sg silnie ograniczone, cho¢
technologicznie nie roznig sie znaczaco od tych stosowanych przy
karoseriach stalowych. W przeciwienstwie do stali aluminium nie
posiada pamieci ksztattu i nie dgzy do ich odzyskania po odksztat-
ceniu. Kazdy ze stopow ma odrebne wiasciwosci fizyczne, ale iden-
tyczng temperature topnienia 660 oC oraz dobrg przewodnos¢
cieplng. Stopy aluminium dzielimy na plastyczne oraz odlewnicze.
O ile te pierwsze sg podatne na obrobke, dzieki wiekszej zawartosci
miekkiego glinu, o tyle stopy odlewnicze dzieki wysokiej zawartosci
dodatkdw stopowych czesto sg twarde i wytrzymate na odksztat-
canie. Do najpopularniejszych dodatkow stopowych naleza: krzem
(Si), zelazo (Fe), magnez (Mg), miedz (Cu) oraz cynk (Zn). Wtasciwe
zdiagnozowanie sktadu chemicznego naprawianego elementu jest
kluczowe na przyktad podczas spawania. Dobor drutu spawalnicze-
go ma najwiekszy wptyw na jakos¢ i wyglad spoiny.

CZYM NAPRAWIAC?

Duze znaczenie podczas napraw karoserii aluminiowych ma odpo-
wiednio przygotowane stanowisko pracy. W celu unikniecia ,korozji
aluminium” nie nalezy stosowac¢ narzedzi uzywanych do naprawy
elementow stalowych. Nie przestrzeganie tej reguty nie bedzie
miato natychmiastowego skutku negatywnego lecz uwidoczni sie
juz po naprawie, podczas uzytkowania pojazdu.

wzmocnienie
stalowe

Fot. Potgczenia stali z aluminium wymagajq odizolowania aby
uniknqc¢ zjawisk korozji.

Mowa tu o korozji wywotanej whbijaniem w strukture aluminium za-
nieczyszczen stalowych zlokalizowanych na narzedziach. Powstate
ogniska korozji uwidaczniajg sie na powierzchni w postaci uwypu-
klen lakieru, ktore z czasem pekaja. W celu unikniecia tego typu wad
nalezy odseparowac narzedzia stosowane do napraw karoserii alu-
miniowych. Dobrg opcjg jest rowniez wdrozenie do pracy narzedzi
wykonanych ze stopow alumi-
nium, tworzyw sztucznych, stali
nierdzewnej oraz drewna.

Fot. Technologia napraw punk-
towych rozni sie znacznie od

strefa blacharza

naprawy podobnych uszkodzen w elementach stalowych i wyma-
ga zastosowania spoterow do aluminium. (GYS-HERKULES)

Narzedzia stalowe jezeli majg by¢ uzyte nie mogg posiadac¢ ostrych
krawedzi i muszg by¢ gtadkie. Do ciecia elementow aluminiowych
zaleca sie stosowanie specjal- = ,
nych tarcz do cigcia oraz pit. \ &
Doskonale w tym przypadku
sprawdzajg sie rowniez przeci-
narki plazmowe nie emitujgce
zadnych zanieczyszczen i nie
wywotujgce odksztatcen ter-
micznych.

Fot. Kompletny system do na-
praw panelowych elementow
aluminiowych. (EZ-DENT-HER-
KULES)

TROCHE INFORMACJI DODATKOWYCH...

Surowe aluminium samo w sobie cechuje sie wysokg odpornoscia
na korozje dzieki samoczynnej oksydacji powierzchni. Na jego po-
wierzchni powstaje cienka, ale bardzo szczelna warstwa tlenku gli-
nu, ktora przeciwdziata dalszemu utlenianiu. O tej wtasciwosci nale-
zy pamigtac podczas prac naprawczych w warsztatach blacharstwa
pojazdowego. Przed kazdg pracg nalezy oczysci¢ powierzchnie ele-
mentu z jego warstwy poniewaz znaczaco utrudnia ona naprawe.
Dzieje sie tak dzieki bardzo wysokiej temperaturze topnienia tlenku
glinu w stosunku do jego czystej postaci. Wartos¢ ta wynosi okoto
2015 oC, co diametralnie zmienia na przyktad warunki spawania.
Naprawa elementow aluminiowych nie powinna nigdy odbywacé
sie na zimno. Detale wykonane z ich stopdw majg tendencje do
pekania, spowodowang swym sktadem chemicznym. Zaleca sie kaz-
dorazowe podgrzanie naprawianej czesci do okoto 200-300 oC, po
uprzednim usunieciu z niej warstwy tlenkow. Sztuka ta jest utrud-
niona poniewaz aluminium szybko nagrzewa sie oraz szybko oddaje
temperature do otoczenia. Pomiaroéw kontrolnych dokonuje sig za
pomocy specjalizowanych pirometréow laserowych lub markerow.
Do detekgji stosowano w przesztosci trociny debowe, ktére pod
wptywem temperatury zmieniaty swoj kolor. Mikropekniecia w
strukturze elementow wykonanych ze stopdw aluminium sg czesto
niewidoczne i bardzo grozne dla uzytkownika, jezeli zachodzg w
obrebie czesci majacych wptyw na zachowanie pojazdu i bezpie-

czenstwo bierne.
zgodnie z podanymi przez | ;
P

niego technologiami. Naprawy ey
powypadkowe sprowadzajg sie 2 o
w gtébwnej mierze do renowacji :
estetycznej poszyc.

Fot. Konieczne jest stosowanie
odpowiednich  urzqdzern do
spawania  technologiq  MAG.
(GYS-HERKULES)

€O DA SIE NAPRAWIAC?

Producenci nie przewidujg na-
prawy odlewow cisnieniowych,
ktére mozna jedynie zastgpo-
wac¢ nowymi, montowanymi
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Uszkodzenia pojazdow majgce w  swym
zasiegu tzw. klatke bezpieczenstwa znajdu-
jacg sie pod fotelem kierowcy i pasazerow
kwalifikujg pojazd do wytgczenia z dalszego
uzytkowania. Podczas prac renowacyjnych
nalezy pamieta¢ o silnych wtasciwosciach
wybuchowych pytow aluminiowych. Zwtasz-
cza podczas szlifowania elementow ich ste-
Zenie staje sie niebezpieczne z racji niskiej
temperatury zaptonu po zmieszaniu z po-
wietrzem atmosferycznym. Rozwigzaniem
sg systemy odciggu pytow i opardéw, ktore
chronig pracownika i miejsce pracy przed
pytem oraz ewentualnymi zrédtami zaptonu.

PRZIEWIDYWANIA

Udziat czesci wykonanych ze stopow alu-
minium stale wzrasta. Jest to skutkiem
znacznej redukcji kosztow wytwarzania
tego typu elementéw, zwitaszcza w pro-
dukcji wielkoseryjnej. Zmiany w techno-
logii faczenia pozwolity na przyspieszenie
linii produkcyjnych dzieki wprowadzeniu
bardziej wydajnych automatdéw do spa-
wania laserowego, klejow oraz nitow
konstrukcyjnych. Od pierwszego seryjnie
produkowanego samochodu z karoserig
aluminiowg Hondy NSX, zaprezentowanej
w 1989 roku do dzi$ technologia wytwa-

rzania elementéw z aluminium zmienita
sie diametralnie i powoli dazy poprzez
optymalizacje do osiggniecia cen karoserii
stalowych. Podsumowujgc nalezy jednak
stwierdzi¢, ze aktualnie karoserie stalowe
wykonane w nowoczesnych technologiach
ze stopow wysokogatunkowych wygrywaja
z karoserig aluminiowa. Stopy lekkie sto-
suje sie tylko w niektorych strefach gdzie
pomimo wyzszych kosztéw wytworzenia
ich wptyw na koncowg mase pojazdu jest
bardzo duzy.
Bogustaw Raatz
www.raatz.pl
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Jak istotna jest wtasciwa geometria uktadu jezdnego pojazdow nikogo nie trzeba przekonywac. Ma ona bez-
posredni wptyw na stopien bezpieczenstwa poruszajgcych sie pojazdow jak i aspekt ekonomiczny. Nie inaczej
Jest w przypadku pojazdow uzytkowych. W przypadku tych pojazdow czesto sprawa jest bardziej skompliko-

wana poniewaz bywajq one wieloosiowe.

Geometria uzytkowych cz. 1

Przed rozpoczeciem analizy systemu pomiaru i regulacji parame-
trow nalezy zwrdéci¢ uwage na dwa odmienne sposoby podejscia
do pomiaru geometrii pojazddw o konstrukcji ramowej:

1. Oparty na pomiarach katéw poziomych wzgledem osi stano-
wigcej 0$ srodkowg ramy nosnej.

2. Podobnie jak w przypadku pojazdow z karoserig samonosng
oparty zwykle na pomiarach wzgledem osi geometrycznej jaz-
dy bedacy sieczng kata catkowitej zbieznosci kot tylnych.

Bardzo czesto pomiary geometrii pojazddw ramowych wykonywa-
ne sg juz na etapie ich prostowania. W tym przypadku pierwszym
etapem jest pomiar i prostowanie ramy nosnej. Po jej wypro-
stowaniu mozna przystapi¢ do kontroli parametrow geometrii
uktadu jezdnego bazujac na ramie nosnej. Co w przypadku gdy
stan ramy jest nieznany? Czy w przypadku bazowania na krzywej
ramie mozna uzyska¢ przektamane wyniki pomiaréw? Niestety
tak. Rozwigzanie jest jednak proste poniewaz wystarczy przed
rozpoczeciem pomiarow katow poziomych uktadu jezdnego doko-
nac sprawdzenia geometrii ramy. W przypadku réznych urzadzen
pomiarowych mozna to wykona¢ w rozny sposob. W niniejszym
artykule zostanie to omoéwione na podstawie systemu laserowo-
elektronicznego.

Rama prosta Rama skrzywiona

W przypadku gdy stwierdzone zostanie skrzywienie ramy, popraw-
ne ustawienie geometrii kot w przypadku zastosowaniu wiekszosci
przyrzadéw pomiarowych bedzie niemozliwe. Pozostaje wykona¢
naprawe ramy i nastepnie dokonanie pomiarow i regulacji parame-

www.lakiernik.com.pl
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tréw, zastosowanie bardzo skomplikowanych i drogich systemow
pomiarowych pozwalajgcych na pomiar wielu osi jednoczesnie
wzgledem siebie. Mozna w taki sposéb uwzgledni¢ niewielkie
odchylenia w prostoliniowosci ramy i pomimo jej niewtasciwej
geometrii ustawi¢ kota we wtasciwy sposob. Btedy zwigzane z
niewtasciwym pomiarem i regulacja uktadu jezdnego pojazdow
uzytkowych sg bardzo powszechne i najczesciej wynikajg z opisa-
nej sytuacji.

m

Iy g u

IIJ | JL d_! i
TRUCI(-EXAM..

FRAME ALIGRMENT TESTER

Laserowo - elektroniczny system pomiaru geometrii pojazdow
uzytkowych TRUCK EXAM™,

Aby zminimalizowac ryzyko btedu nalezy dokonywac przed pomia-
rem geometrii podstawowego sprawdzenia ksztattu ramy. Dodat-
kowo zaleca sie bazowac¢ na strefach ramy nosnej o najmniejszym
ryzyku skrzywienia. W przypadku zauwazenia jakichkolwiek sladow
uszkodzen ramy nalezy dokona¢ bezwzglednie sprawdzenia jej
geometrii. Wiasciwe jest rowniez dokonanie pomiarow zbieznosci

Pomiar naczep i przyczep

Zasadg podstawowg stosowang podczas poprawnych pomiarow
pojazdow uzytkowych jest osobna kontrola geometrii wszystkich
pojazddw sktadajgcych sie na zestaw. Oddzielnie mierzy i reguluje
sie geometrie ciggnikow siodtowych jak i naczep. Dotyczy to row-
niez pojazdow skrzyniowych oraz przyczep.

Pomiar zbhieinosci két w ,,mm” czy w ,,stopniach”

Wszystkie parametry geometrii ukfadu jezdnego pojazdu sg
wartosciami katowymi. W przypadku pochylenia ko, pochylenia i
wyprzedzenia zwrotnic oraz skretu kot jest to jednoznaczne. W
przypadku zbieznosci kot spotka¢ mozna dwa sposoby okreslania
wartosci tego parametru. Nadal funkcjonuje w warsztatach i na
niektorych stacjach diagnostycznych pomiar zbieznosci kot w
.mm” co nie jest btedem merytorycznym, ale powinno byc¢ zasta-
pione pomiarem w wartosciach katowych ,0”".

Powodem dla ktérego wartosci katowe sg zalecane jest to, ze
kat nie jest zalezny od $rednicy obreczy badanego pojazdu i jest
zawsze staty. Zbieznos¢ w ,mm” jest dodatkowo uzalezniona od
$rednicy obreczy, co wyjasnia rysunek (rys.1).

Nie tylko zbieinos¢

Wsrod uzytkownikow pojazdow ale niestety i niektorych diagno-
stow oraz mechanikow zadomowit sie na dobre niebezpieczny ste-
reotyp, ze w pojazdach uzytkowych mierzy sig i ustawia wytgcznie
zbieznos¢. Nic bardziej mylnego! Na wtasciwe toczenie sie kot, a
co za tym idzie poruszanie sie pojazdu po drodze majg wptyw
wszystkie parametry geometrii bez wyjatku. Najprawdopodobniej
to btedne przekonanie ma swoje zrodta miedzy innymi w tym, ze
urzadzenia starszej generacji pomiary katow pionowych byty cza-
sochtonne i ucigzliwe. W wiekszosci wspdtczesnych urzadzen jed-
nak ten proces jest znacznie prostszy. W prezentowanym urzadze-
niu TRUCK EXAM skrety kot mierzone sg w sposob automatyczny
przy pomocy zyroskopodw elektronicznych a katy pochylenia po-
przez zastosowane elektroniczne inklinometry najwyzszej jakosci.
Wyeliminowano w ten sposéb podziatki do pomiaru skretoéw na
obrotnicach a operator podczas pomiaru wykonuje jedynie skretu
kierownicg. Pomiar pochylenia két odbywa sie automatycznie i
moze by¢ odczytany natychmiast.

osi zmienienie kilkukrotnie punktéw zamocowania liniatow syn- Bogustaw Raatz
chronicznych z ekranami stanowigcych odniesienie pomiarowe. raatz.pl
(rys.1)
Z = B = A {2 wwzglednieniem Srednicy obreczy koka §)
-+ A »
A
S \
Y
B
-4 >
Zbieznosc mierzona jako wartosc kata (° Zbieznosc mierzona jako roznica odlegtosci (mm)
[ ] L] [ ] [ ]
Superior fibre i Ultralight carbon

Ultralekkie i konstrukcyjne
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Suchy PTFE

Suchy smar stuzy do pokrywania czesci mechanicznych
2z metalu i tworzyw sztucznych, w ktérych Zadne
pozostatosci oleju lub smaru nie sg pozadane. Suchy
PTFE nie pozostawia zadnych resztek oleju czy smaru
(sucha warstwa) i zapobiega zuzyciu i klejeniu sie.

| Olej PTFE

Smar w sprayu o doskonalej przyczepnosci | wysokiej
lepkosci, nadaje sie idealnie do smarowania czesci
mechanicznych z metalu lub tworzywa sztucznego. Olej
PTFE ma doskonata stabilno$¢ mechaniczng

i termiczna, jest odpomy na wplywy atmosferyczne
oraz stabe kwasy | zasady.

Bialy Smar

Uniwersalny srodek smarujacy o wyjatkowej stabilnosci
mechanicznej i termicznej, do pokrywania czesci
mechanicznych z metalu i plastiku. Posiada bardzo niski
wspdtczynnik tarcia, drobna strukture (rozmiar czastek
okoto 5 mikrometrow) i doskonata przyczepnosc.

Spray Wielozadaniowy

Uniwersalny olej do smarowania, ochrony i czyszczenia
| czesci z metalu | tworzywa sztucznego. Ma dobre
wiasciwosci penetrujace i dziatanie czyszczace. Usuwa
wilgoc, olej, smar, wosk, konserwacje samochodows

i smote.

Srodek czyszczacy stal nierdzewny

mem Preparat do czyszczenia i ochrony czesci ze stali
nierdzewnej. Dzigki unikalnej formule, po oczyszczeniu
tworzy sie cienka warstwa ochronna, ktora skutecznie
zapobiega ponownemu przywieraniu brudu. Preparat
daje dobra ochrone antykorozyjng, odnawia powierzchnie
i intensyfikuje potysk.

Srodek do czyszczenia stykéw

Skuteczne narzedzie do czyszczenia stykow o wysokich
whasciwosciach rozpuszezajgeych. Nie pozostawia
osadéw, nie przewodzi pradu i nie powoduje korozji.

A

;3h | czyszezacy w aerozolu przeznaczony do odttuszezania
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Unlwuﬂny s$rodek CZysZczacy
Uniwersalny $rodek czyszczacy to przemyslowy Srodek
impregnowanych badz nigimpregnowanych czesci

metalowych i réznych rodzajow plastiku. Posiada
doskonate whasciwosci rozpuszczajace.

|
"' Uniwersailna planka czyszczaca

e Efektywna, uniwersalna pianka do czyszczenia. Latwa

55| do nakladania, 0 wysokich wiasciwosciach
odttuszczajacych. Aerozol powinien mie¢ temperaturg

pokojowa, Natozy¢ pianke i odczekat chwile, nastepnie

L
= usunat brud czysta Scierka.
fa—

Srodek do usuwania nalepek

Srodek do usuwania nalepek, oleju, smaru, wosku,
tluszczu oraz starego kleju z metalu, drewna, kamienia
i plastiku. Nie powoduje korozji, ma silne wiasciwosci
rozpuszczajace oraz nie pozostawia osadu.

Impregnat

Spray ochronny do skory | tekstyliow, chroni przed
wilgocig i przywieraniem brudu. Dzigki unikalnej formule
tworzy niewidoczna powloke ochronna, ktéra wypiera
wode, umoZliwia oddychanie a jednoczesnie skutecznie
zapobiega ponownemu przyleganiu brudu.

| Silikon

Silikon w sprayu do smarowania i ochrony czesci plasti-
kowych i gumowych. Jest wodoodporny, ma neutralne
pH, jest odporny na wptywy atmasferyczne oraz stabe
kwasy i zasady. Zapobiega zamarzaniu i wysychaniu
czesci gumowych oraz skrzypieniu elementéw plasti-
kowych.

| Srodek do ochrony stykéw

Srodek konserwujacy elementy elekiryczne, o dobrych
wiasciwosciach penetrujacych. ldealnie nadaje sie by
zapabiec problemom z uruchomieniem silnika,
spowodowanym wilgocia, Jest wodoodparny i odporny
na wilgoé.

Uniwersalny, przejrzysty preparat smarujgcy i konserwu-
jacy, o doskonatej przyczepnosci. Wazelina jest wodoo-
dporna, 0 neutralnym pH i odporna na wptywy
atmosferyczne oraz stabe kwasy i zasady. Wazelina w
aerozolu posiada doskonate wasciwosci antykorozyjne.
Chroni powierzchnie przez zuzyciem i sklejaniem.

Olej Penetrujacy

Olej penetrujacy ma silne dziatanie odrdzewiajace, jest to
skuteczne narzgdzie do poluzowania zardzewiatych
czesci metalowych. Preparat ma bardzo dobre
wiasciwosci penetrujace, dodatkowo zawiera grafit

i MoS2. Wypiera wilgo¢ i zapobiega powstawaniu rdzy.
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Klej

Preparat klejacy zaréwno trwale jak i czasowo. Przeznac-
; == | zony do klejenia papieru, tektury, drewna, tekstyliow i

E réznego rodzaju plastikow. Klej w aerozolu szybko

i wysycha i jest fatwy w stosowaniu.

NS EEEEEEEEEN
excellent performance

Szybkostart

Skuteczne narzedzie na problemy z uruchamianiem
silnikow spalinowych z zaptonem wewnetrznym.

| Szybkie dziatanie. Na bazie eteru. Nalezy przez kilka
sekund wttaczac $rodek do kanatu wlotu filtra powietrza
i ponownie uruchomié silnik.




strefa blacharza

Autor: mgr Andrzej Kowalewski

Wyposazenie techniczne warsztatu przy
naprawach blacharsko-lakierniczych

Ostatnich kilkanascie lat w sektorze ustug motoryzacyjnych zwigza-
nych byto ze zwiekszonym popytem na ustugi blacharsko-lakierni-
cze. Wynikat on przede wszystkim z importu uzywanych pojazdow
powypadkowych z Zachodniej Europy. Efektem wyjgtkowo duzego
popytu na tego typu ustugi byt wzrost liczby powstajgcych na rynku
warsztatoéw blacharsko-lakierniczych, ktéry nadal jest na wysokim
poziomie.

Podstawg prawidtowego funkcjonowania kazdego warsztatu sa-
mochodowego jest jego witasciwe zaprojektowanie i zapewnienie
w nim odpowiedniej organizacji pracy i poszczegoinych etapow
technologicznych. Réwnie wazne jest jego witasciwe wyposazenie
w sprzet warsztatowy. Ma to szczegdine znaczenie, zwtaszcza przy
tworzeniu warsztatu blacharsko-lakierniczego. Istotne jest zwtasz-
cza w tym przypadku wtasciwe usytuowanie ciggu technologicz-
no-komunikacyjnego, czyli rozmieszczenie pomieszczen i poszcze-
gdlnych stanowisk oraz urzadzen niezbednych do wykonywania
konkretnych operacji naprawczych. Zwigzane jest to bezposrednio
Z technologig wykonywanych napraw i posiadanego wyposazenia
warsztatowego.

Wrtasciwie funkcjonujacy warsztat blacharsko-lakierniczy powinien
posiadac nastepujgce wydzielone stanowiska obstugowe:

przyjecia pojazdu i ogledzin powypadkowych,

diagnostyki ukfadu jezdnego,

demontazu,

napraw blacharskich,

napraw lakierniczych,

mycia pojazdow,

wydawania pojazdow.

Wszystkie stanowiska w warsztacie blacharsko-lakierniczym powin-
ny by¢ wyposazone w potrzebne narzedzia i urzadzenia. W trakcie
organizacji warsztatu blacharsko-lakierniczego bardzo istotne jest
zapewnienie odpowiednich proporcji pomiedzy iloscig i powierzchnig
poszczegdlnych stanowisk. Dostosowane muszg by¢ one do liczby

. 1 d
Do pomiaréw punktow karoserii konieczne jest uzycie specjalistycznego
urzqdzenia

obstugiwanych jednoczesnie pojazddw. Najwazniejszym, a zarazem
newralgicznym stanowiskiem catego warsztatu blacharsko-lakierni-
Czego jest kabina lakiernicza, ktora umozliwia pokrycie lakierem w
Ciggu dziennej zmiany od 3 do 5 nadwozi pojazdow.

Jeszcze w niedalekiej przesztosci prace blacharskie w warsztacie
blacharsko-lakierniczym polegaty zarbwno na wymianie uszkodzo-
nych elementdw poszycia zewnetrznego, jak rowniez i usuwaniu
powstatych w nich odksztatcen i wgniecen. Wymianie elementow
podlegaty cate strukturalne elementy nadwozia lub ich poszcze-
golne fragmenty. Obecnie dostrzec mozna ogdlng tendencje na
rynku ustug blacharskich, polegajacg na szybkich, w miare prostych
naprawach, ograniczajacych sie do wymiany elementdw nadwozia
lub ich prostowania oraz wymianie pojedynczych elementéw kon-
strukcyjnych. Duze skomplikowane naprawy blacharskie wykonywa-
ne sg obecnie praktycznie tylko w przypadku pojazdow o znacznej
wartosci (luksusowych, czy zabytkowych) lub w warsztatach
utrzymujgcych sie ze zlecen od oséb sprowadzajgcych uszkodzone
pojazdy z zagranicy.

Pierwsze stanowisko w warsztacie blacharsko-lakierniczym, ktérym
jest stanowisko przyjecia pojazdu stuzy przede wszystkim wykona-
niu ogledzin uszkodzen powypadkowych. Powinno wiec zagwaran-
towac swobodny dostep do nadwozia i podwozia pojazdu. Musi
by¢ wiec wyposazone w kanat rewizyjny lub dowolnej konstrukcji
podnosnik. Ponadto wyposazone musi by¢ w zestaw narzedzi, nie-
zbednych do koniecznego w wigkszosci przypadkéw demontazu
uszkodzonych czesci, w celu okredlenia dalszych ukrytych czesto
pod uszkodzonymi elementami poszycia nadwozia, koniecznych do
wymiany czesci, mechanizmow, czy poszczegolinych podzespotdw.

Kolejne stanowisko, ktorym jest miejsce do diagnozowania uktadu
jezdnego wyposazone powinno by¢ w urzadzenie umozliwiajgce
kontrole geometrii ustawienia kot i osi pojazdow oraz odpowiednio
przygotowang (wypoziomowang) posadzke wyposazong w kanat lub
podnoshik diagnostyczny (czterokolumnowy lub nozycowy).

Nastepnym stanowiskiem w catym ciggu technologicznym obiektu
blacharsko-lakierniczego jest myjnia. Powinno by¢ ono ulokowane
w oddzielnym pomieszczeniu, wyposazonym we wjazd od zewnatrz
oraz zapewnia¢ pozniejszy przejazd do dalszych stanowisk obiektu.
W tym miejscu warsztatu przygotowywany do naprawy blacharsko-
lakierniczej pojazd jest myty, w celu zagwarantowania poprawnosci
przeprowadzenia kolejnych czynnosci naprawczych. Na tym stano-
wisku realizowane jest rowniez mycie pojazdu po przeprowadzeniu
catego procesu naprawczego i przed wydaniem pojazdu wiasci-
cielowi. Stanowisko to wyposazone powinno by¢ w odpowiedni
podnosnik, zapewniajacy uniesienie pojazdu oraz mycie podwozia
pojazdu. Sprzetem niezbednym na tym stanowisku obstugowym
jest myjka wysokocisnieniowa (najlepiej goraco-wodna) oraz odku-
rzacz (najlepiej czyszczaco-pioracy) w celu wyczyszczenia rowniez
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wnetrza pojazdu. W przypadku, gdy na tym stanowisku realizowane
sg rowniez prace zwigzane z zabezpieczeniem antykorozyjnym pro-
fili zamknietych, musi by¢ ono wyposazone w sprzet umozliwiajacy
przeprowadzenie tych zabiegodw, czyli pistolety i odpowiednie dysze
do konserwacji profili.

W kolejnym etapie technologicznym procesu naprawczego pojazd
trafia na stanowisko demontazu i montazu elementéw nadwozia.
Na nim pojazd poddawany jest zabiegom demontazu uszkodzonych
elementoéw i czesci nadwozia oraz podwozia, a takze koniecznych
do wykonania naprawy podzespotdw i mechanizmow. Na tym stano-
wisku demontowane sg takze cate i w petni sprawne elementy nad-
wozia, nie wymagajace naprawy blacharsko-lakierniczej lecz utrud-
niajace pozostate czynnosci naprawcze lub narazone na ewentualne
uszkodzenia w trakcie wykonywania prac. W tym miejscu warsztatu
dokonywane sg rowniez w koncowym etapie catego procesu na-
prawczego czynnosci montazu i uzbrajania pojazdu. Stanowisko to
powinno obejmowac:

» zestaw wozkow pozwalajgcych na transport wewnetrzny nad-
wozi,

» podstawki pod nadwozia, zapewniajgce mozliwos¢ ich ustawie-
nia po demontazu kot lub zawieszenia pojazdu,

» podnosnik dwukolumnowy, konieczny do prac demontazowych i
montazowych oraz w trakcie wykonywania pomiarow geometrii
nadwozia elektronicznym systemem pomiarowym przed wtasci-
wa naprawg blacharska,

» zuraw samochodowy do wyjmowania z pojazdu silnika i skrzyni
biegow,

» stot Slusarski z podstawowym zestawem narzedzi do prac me-

chanicznych,

narzedzia do wycinania i wklejania szyb,

stojaki na szyby, zderzaki itp.,

urzagdzenie rozruchowe,

urzgdzenie do obstugi ukfadu klimatyzaciji.

W pomieszczeniu do demontazu i montazu elementdéw nadwozia
wydzielone powinno by¢ miejsce przeznaczone, jako magazyn ele-
mentow do ponownego montazu, zdemontowanych przed wyko-
naniem wiasciwych prac naprawczych.

Kolejnym stanowiskiem obstugowym jest miejsce do naprawy

elementdéw poszycia zewnetrznego nadwozia. Realizowane sg na

nim naprawy poszycia nadwozia, ktére muszg by¢ wykonywane na

specjalnych ramach naprawczych. Objete sg nimi przede wszystkim

fragmenty nadwozia uszkodzone w drobnych kolizjach drogowych i

sttuczkach parkingowych (drzwi, pokrywy silnika i bagaznika, btotni-

ki, dachy). Stanowisko to powinno by¢ wyposazone w :

podnosnik dwukolumnowy lub nozycowy,

podstawki pod nadwozia,

przyrzad do kontroli geometrii nadwozia,

zestaw sitownikow hydraulicznych z odpowiednimi koncowkami,

pneumatyczny rozpieracz-$ciggacz,

potautomat spawalniczy do lutowania twardego (MIG), spawania

aluminium, spawania stali,

zgrzewarke wielofunkcyjna,

» zgrzewarko-wyciggarke,

» zestaw do wyciggania matych wgniecen bez uszkadzania powto-
ki lakierniczej,

» zestaw do wyciggania wgniecen o duzej powierzchni,

strefa blacharza

» szlifierke katowa, wiertarke, nozyce pneumatyczne, wycinarke
tarczowa,

» pistolet do zabezpieczenia antykorozyjnego i uszczelniania pofa-
czen blach.
Stanowisko do napraw catych konstrukcji nadwozia wyposazo-
ne powinno by¢ rowniez w rame do prostowania i wyciggania
nadwozi z systemem kontrolno-pomiarowym oraz kompletem
koncowek, wspornikdw i zaczepdw do blach.
Odrebng strefg warsztatu blacharsko-lakierniczego jest czgsc
przeznaczona na czynnosci zwigzane z lakierowaniem nadwozi
pojazdow. W tej czesci warsztatu wyrdzni¢ mozna strefy:

» stanowisko do przygotowania powierzchni,

» stanowisko mieszania lakierow,

» kabine lakiernicza.

Bardzo istotnym miejscem w obiekcie lakierniczym jest stanowisko
przygotowania powierzchni do lakierowania. W zwigzku z tym, ze
w trakcie procesu przygotowywania powierzchni przeznaczonej do
lakierowania powstaje mnostwo kurzu i pytu trzeba takie stanowi-
sko odizolowac¢ i wyposazy¢ w system wyciggowo-nadmuchowy.
Stanowiska przygotowania powierzchni muszg by¢ wyposazone w
instalacje sprezonego powietrza do zasilania narzedzi szlifierskich
oraz system odsysania pytow powstajgcych w trakcie szlifowania. W
celu oddzielenia od siebie poszczegdlnych stanowisk, przedzielone
powinny by¢ one poprzez zastosowanie réznego rodzaju oston
(rekawow foliowych opuszczanych z gory lub kotar przesuwanych
na podwieszonym pod sufitem prowadzeniu szynowym). Na sta-
nowisku przygotowania powierzchni do lakierowania niezbedne
sg krotkofalowe promienniki podczerwieni, stosowane do suszenia
powierzchni, umozliwiajgce skrocenie czasu suszenia nawet do
15 minut. Przeznaczone sg one do suszenia zaréwno wstepnych
warstw podktadowych, suszenia wstepnego, jak rowniez i do prac
wykonczeniowych. Niezbednym wyposazeniem stanowiska przygo-
towania powierzchni przed lakierowaniem sg réznego rodzaju sto-
jaki, umozliwiajgce zamocowanie na nich obrabianych elementow
poszycCia nadwozia.

Istotnym stanowiskiem w procesie lakierowania hadwozi pojazdow
jest pomieszczenie do przygotowywania farb i lakieréw wraz z mie-
szalnikiem lakieru. Pomieszczenie to zazwyczaj petni jednoczesnie
funkcje magazynu produktow lakierniczych i sprzetu lakierniczego.
Najwazniejszym stanowiskiem w catym procesie lakierowania jest
oczywiscie kompletna kabina lakiernicza. Po wykonaniu powtoki
lakierniczej pojazd trafia dalej na stanowisko montazu elementéw, a
nastepnie do myjni i na stanowisko wydawania pojazdow.

www.lakiernik.com.pl
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warto wiedzie¢

Autor: mgr Andrzej Kowalewski

Urzadzenia do kontroli Swiatet pojazddw

samochodowych

Warunkiem koniecznym do zapewnienia bezpieczenstwa w ruchu
drogowym, zwtaszcza przy ograniczonej widocznosci w ciggu dnia
i PO zapadnieciu zmierzchu jest wyposazenie pojazdéw samochodo-
wych w odpowiedni system lamp, zapewniajgcych nalezyte oswie-
tlenie drogi. Posiadanie i stosowanie w danej sytuacji odpowiednich
Swiatet pojazdu jest regulowane przez kodeks ruchu drogowego.
Wyposazenie pojazdéw w Swiatta zwieksza bezpieczenstwo na
drogach, pod warunkiem, ze sg one nalezycie wyregulowane i nie
ograniczajg w zaden sposob widocznosci innym uzytkownikom po-
jazdow. Niewtasciwe ustawione $wiatta powodujg bowiem oslepianie
kierowcow innych pojazddw, co moze by¢ powodem stworzenia
niebezpiecznej sytuacji na drodze.

Zgodnie z aktualnie obowigzujgcymi przepisami, Swiatta drogowe
pojazdow samochodowych powinny zapewnia¢ oswietlenie drogi na
dtugosci co najmniej 100 m przed pojazdem, a Swiatta mijania 40 m.
Swiatta mijania powinny by¢ asymetryczne, czyli doswietla¢ droge
po prawej stronie na odlegtos¢ wiekszg niz po lewej stronie.
Kontrola ustawienia $wiatet, obejmujgca witasciwy rozktad Swiatta
na drodze wykonywania jest okresowo, zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami w trakcie badan technicznych pojazdow na stacji kontroli
pojazdow. Kontrola prawidtowosci oswietlenia pojazdu w trakcie wy-
konywania badan technicznych na SKP powinna obejmowac:

W sprawdzenie liczby i rodzaju uzywanych Swiatet,

W kontrole sposobu ich rozmieszczenia,

B kontrole uzytej barwy,

W sprawdzenie prawidtowosci ich dziatania,
B kontrole pofozenia granicy $wiattocienia i innych parametréow
okreslajgcych stan oswietlenia.

Problemy z niewtasciwym ustawieniem swiatet, powodujagcym nie-
prawidtowe oswietlenie drogi, a w efekcie oslepianie pozostatych
uzytkownikow ruchu drogowego pojawiajg sie w momencie wy-
miany zaréwki reflektora, po wykonywanych jakichkolwiek pracach
blacharskich nadwozia lub wymianie elementow zawieszenia, ma-
jacych wptyw na wysokos$¢ ustawienia nadwozia. Profilaktycznie w
praktyce kontrola i ewentualna regulacja ustawienia $wiatet powinna
by¢ przeprowadzona kazdorazowo po osiggnieciu przebiegu wyno-
szgcego 10 000 km.

Warunkiem przeprowadzenia w prawidtowy sposdb czynnosci
kontroli ustawienia $wiatef jest jej wykonanie na réwnej poziomej
posadzce oraz sprawdzenie i ewentualne skorygowanie cisnienia w
kofach. Niezbedne jest rowniez w celu uzyskania wiarygodnych wy-
nikdbw pomiaru zapewnienie nalezytego obcigzenia pojazdu, zgodnie
z zaleceniami producenta pojazdu.

Do sprawdzania poprawnosci dziatania $wiatet pojazdow samocho-
dowych na stacjach kontroli pojazdéw oraz w serwisach samocho-
dowych wykorzystywane sg specjalistyczne przyrzady zapewniajace
przeniesienie strumienia $wietlnego wysytanego przez reflektor
pojazdu na ekran przyrzadu z uktadem optycznym umozliwiajgcym
minimalizacje wielkosci stanowiska kontrolnego. Odpowiednio do-
brana soczewka skupiajgca uktadu optycznego przyrzadu umozliwia
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uzyskanie obrazu na ekranie przyrzadu widocznego w rzeczywistosci
z odlegtosci 10m od reflektora. Pomiar wykonywany jest prawidtowo
wytgcznie w sytuacjach, gdy pojazd usytuowany jest na stanowisku
W sposob gwarantujgcy potozenie podiuznej osi samochodu réwno-
legle do osi optycznej przyrzadu. Niezmiernie wazne jest rowniez
zapewnienie odpowiednio ptaskiego i poziomego (0 dopuszczalnej
nierownosci 1 mm na 1m) podtoza w miejscu ustawienia przyrzadu
pomiarowego. Przyrzad kontrolny ustawia sie przed reflektorem w
odlegtosci 30 do 70 cm, a srodek soczewki moze my¢ oddalony od
srodka reflektora w pionie i w poziomie w odlegtosci maksymalnie
3cm.

Pomiar $wiatet mijania przyrzadem tego typu polega na ustawieniu
bebna z podziatkg na zagdang wartos¢, podang przez producenta po-
jazdu przy wigczonych Swiattach mijania i sprawdzeniu, czy granica
cienia pokrywa sie z poziomg i ukosng linig na ekranie. Sprawdzenie
Swiatet drogowych polega na kontroli srodka plamy $wietlnej.
Dostepne na rynku przyrzady do kontroli ustawienia $wiatet posia-
dajg roézne rozwigzania konstrukcyjne odpowiedzialne za pozycjo-
nowanie przyrzadu wzgledem pojazdu (z uzyciem lustra, promieni
Swietlnych oraz wigzki lasera).

Odchylenie strumienia swiatta od potozenia srodkowego w poziomie
przy prawidtowo ustawionych $wiattach nie moze przekracza¢ 5 cm
w lewo i 20 cm w prawo dla $wiatet mijania i 20 cm w prawo lub w
lewo dla Swiatet drogowych. W przypadku odchylenia w pionie war-
tosci te nie mogg przekroczy¢ 3 cm w gore i 5 cm w dot dla Swiatet
mijania oraz 5 cm w gore lub w dot dla $wiatet drogowych.

W trakcie przeprowadzania kontroli ustawienia $wiatet wskazane jest
rowniez przeprowadzenie sprawdzenia Swiattosci dla Swiatet drogo-
wych oraz wykonanie proby oswietlenia Swiatet mijania. W trakcie
pomiaru $wiattosci ekran przyrzadu ustawia sie w takim potozeniu,
zeby linia pozioma przechodzita przez srodek plamy $wietlnej, a na-
stepnie uruchamia pomiar i ustawia sie fotorezystor w punkcie, w
ktorym wskazowka uzyskuje najwieksze wychylenie. Odczytu doko-
nuje sie dla obu reflektoréw. Swiattos¢ $wiatet drogowych powinna
wynosi¢ minimum 30 000 cd.

Przy prébie oslepiania beben ustawia sie w gornym pofozeniu i usta-
wia sie fotorezystor w skrajne lewe potozenie, przeciwne ukosnej
kresce, odpowiadajgce potozeniu oczy kierowcy pojazdu nadjezdza-
jacego z przeciwka. Przy wtgczonych swiattach mijania uruchamia
sie pomiar i dokonuje pomiaru wartosci. Maksymalne dopuszczalne
przepisami natezenie nie powinno przekroczy¢ 1 IX.

Stosowane obecnie powszechnie przyrzady do diagnozowania Swia-
tet umozliwia ich badanie pod katem ustawienia, bez mozliwosci
przeprowadzenia analizy wigzki swiatta pod katem jakosciowym.
Dostepne jest juz jednak na rynku urzadzenie opracowane przez
Instytut Transportu Samochodowego okreslane mianem analiza-
tora S$wiatet, zapewniajgce mozliwos¢ przeprowadzenia pomiaru
wiasciwosci fotometrycznych i ustawienia wszystkich rodzajow
reflektoréw samochodowych ($wiatet mijania, drogowych, przeciw-
mgtowych, a takze Swiatet do jazdy dziennej).

Dzieki jego zastosowaniu przy badaniu $wiatet mozna uzyska¢ ana-
lize catej wigzki swietlnej z uwzglednieniem wszystkich czynnikow:
zarowki, reflektora i samego ustawienia. Przyrzad tego typu przed-
stawia rozktad wigzki Swiatta za pomocg odpowiednich wykresow,
dzieki czemu precyzja ustawienia Swiatet jest znacznie wyzsza niz w
przypadku zastosowania tradycyjnego przyrzadu. Ustawienia Swia-
tet mijania uzaleznione jest od okreslenia potoZzenia granicy $wiatta
i cienia, a doktadnos¢ tego procesu uzalezniona jest w znacznym

stopniu od wyrazistosci i rzeczywistego ksztaftu tej granicy. Przy
wykorzystywaniu tradycyjnych przyrzadow do kontroli swiatet, linia
ta jest przewaznie rozmyta i nieregularna, dlatego tez doktadnosc
ustawienia Swiatet jest w istotny sposdb uzalezniona od prowadzo-
nej przez obstugujgcego procedury odczytu i ustawienia.

Przy zastosowaniu do tej czynnosci analizatora Swiatet, granica
Swiatta i cienia wyznaczana jest automatycznie z wykorzystaniem
algorytmow obliczeniowych i uktadow mikroprocesorowych, dzieki
czemu wyeliminowany jest w tego typu pomiarze czynnik subiektyw-
ny, majacy znaczny wptyw na jakos¢ ustawienia swiatet.

Analizator Swiatet posiada funkcje automatycznego poziomowania,
gwarantujgcg wtasciwe potozenie przyrzadu i wyjgtkowo precyzyjny
pomiar. Mozliwe jest rowniez wprowadzenie odchytek w poziomie
stanowiska kontrolnego, co umozliwia wprowadzenie odpowiednich
poprawek przeliczeniowych. Ponadto do pozycjonowania przyrzadu
wzgledem pojazdu analizator $wiatet wykorzystuje dwa laserowe
celowniki.

Bardzo precyzyjny pomiar i analiza rozktadu catej wigzki Swiatta
umozliwia obiektywng ocene koniecznosci wymiany samej zarowki
lub catego reflektora w sytuacji nieprawidtowego oswietlenia drogi
lub zbyt wysokiego poziomu olsnienia.

W przypadku $wiatet mijania wykorzystywany jest pomiar ustawienia
oraz wartosci natezenia dla podstawowych punktdow homologacyj-
nych odpowiedzialnych za oswietlenie, czyli prawej krawedzi drogi w
odlegtosci 50 mi 75 m oraz punktu potozenia oczu kierowcy nadjez-
dzajgcego z przodu w odlegtosci 50 m oraz catej strefy olsnienia.

W trakcie kontroli swiatet drogowych analizator $wiatet wykorzystu-
je odpowiedni algorytm przeliczeniowy, bazujacy na najjasniejszym
obszarze wigzki, obejmujacym wartosci wieksze od 80% w stosunku
do maksymalnej swiattosci.

Analizator $wiatef zapewnia bardzo doktadne i precyzyjne ustawienie
Swiatet przeciwmagtowych, ktérych regulacja przy uzyciu tradycyjne-
go przyrzadu jest bardzo intuicyjna, pomimo faktu, iz ich ustawienie
dotyczy wyfacznie kierunku pionowego. Analizator $Swiatet wyko-
rzystuje matematyczng aproksymacje linii rozdzielajacej jasniejszg i
ciemniejszg czes¢. Poza tym umozliwia pomiar natezenia oswietlenia
i takg regulacje tych swiatet, ktora zapewnia ustawienie ich jak naj-
wyzej w taki sposdb, aby gérna czes¢ odpowiedzialna za olsnienie nie
przekraczata dopuszczalnych przepisami poziomow rzeczywistego
natezenia oswietlenia. Analizator Swiatet zapewnia rowniez precy-
zyjne ustawienie Swiatet dziennych, ktore powinno by¢ symetryczne
oraz pomiar intensywnosci wigzki tych swiatet.

Wyniki pomiaru przy uzyciu analizatora $wiatet sg zapisywane w pa-
mieci urzadzenia. Istnieje rowniez mozliwos¢ wydrukow odpowied-
nich protokotdw pomiarowych, zawierajgcych wykresy.

str. 48

www.lakiernik.com.pl



7
KLOCEK SZLIFIERSKI

150 mm

dostepny
twardy | miekki

Ksztalt klocka pozwala na dotarcie do
ciezko dostepnych i waskich miejsc
powierzchni prostych jak i
profilowanych.

Praca tym produktem daje wysoka
doktadnos$¢ obrobki elementow
szlifowanej powierzchni i uzyskanie
efektu pierwotnego.

Ma szerokie zastosowanie w branzy
samochodowej, malarskiej i budowlanej
oraz w stolarstwie.

Marek Muchowski +48 692 427 491; m.muchowski@troton.com.pl
Grzegorz Szewczuk +48 602 712 435; g.szewczuk@troton.com.pl
Tomasz Mezyk +48 664 434 885; t.mezyk@troton.com.pl
Tomasz Grzendzicki +48 664 434 988; t.grzendzicki@troton.com.pl
Grzegorz Bieniek +48 664 435 877; g.bieniek@troton.com.pl
Krzysztof Smolifiski +48 668 811 122; k.smolinski@troton.com.pl e-mail:troton@troton.com.pl

TROTON Sp. z 0.0.
Zabrowo 14 A, 78-120 Goscino
tel./fax +48 94 35 126 22

www.troton.com.pl
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20 lat mineto, jak jeden dzien

Firma Multichem producent lakierow marki Profix, to przedsiebiorstwo dostarczajqgce kompletne rozwigzania
dla lakierniczych napraw samochodowych ktére w tym roku swietuje swoje 20 urodziny. Z tej okazji spotkali-
smy sie zatozycielem i prezesem firmy - Piotrem Muszkietq.

Prosze powiedzie¢ jak wygladaty poczatki firmy Multichem?

Patrzac z perspektywy czasu i w analogi do poczatku roku szkolnego
mozna powiedzie¢, ze naszg edukacje w branzy rozpoczelismy we
wrzesniu 1996 roku. Klasa nie byta liczna — rozpoczynalismy w tréojke
Chris Welgraven, Maciej Przybyt i Ja. Od samego poczatku bylismy
jednak ambitnymi uczniami i pragnelismy odnies$ sukces uzyskujgc
niezaleznos¢. Ta nauka branzy ciggle trwa i pewnie tak pozostanie,
nie ma nic trwalszego niz zmiany. Lata, w ktérych przyszto nam roz-
pocza¢ wiasny biznes byty bardzo trudne, burzliwe i nieprzewidywal-
ne. Tworzyt sie nowy system, a praca ktorej sie podjelismy wymagata
duzego zaangazowania i ciggtego poszerzania wiedzy. Uczylismy sie
zarzadzania, tworzac firme, z ktoérej bedziemy dumni.

Na poczatku Multichem miat tylko zasieg lokalny, jednak juz od
pierwszych dni przyswiecat nam wiekszy cel. Marzylismy o zasiegu
miedzynarodowym, co wptyneto bezposrednio na wybrang przez
nas nazwe Marki jak i Firmy.

Wielkie marzenia zaczely si¢ spetniac, co uznaje Pan za moment prze-
tomowy w pracy Multichemu?

Caty czas sie rozwijamy i uczymy, wiele wyzwan przed nami. Moja
ocena historii firmy pozwala mi wytonic kilka punktéw zwrotnych.
Bardzo waznym elementem byto (w latach 2000-2001) stworzenie
pierwszego system mieszania lakierow akrylowych i bazowych. Rok
2000 byt pod tym katem przetomowy dla Multichemu. W tym roku

debiutowalismy rowniez na targach Automechanika we Frankfurcie
nad Menem. Wraz z rozwojem mozliwosci produkcyjnych szukali-
smy nowych rynkéw zbytu - a najwieksze na swiecie targi branzowe
otworzyty przed nami liczne szanse zdobycia i podtrzymania kon-
taktow zagranicznych. Wraz z opracowaniem naszych rozwigzan
dotyczacych systemodw doboru koloru rozwoj firmy nabrat dynami-
zmu. To w krotkim czasie wymusito zmiane siedziby, przenieslismy
sie do Lubonia gdzie do dzisiaj miesci sie centrala. Duzy wysitek nad
pracami badawczymi zaowocowat wkrotce potem opracowaniem
— jako pierwsi w Polsce — wodorozcienczalnego systemu doboru
kolorow. Ktory z roku na rok jest ulepszany.

Kolejnym, milowym krokiem w naszym rozwoju byto potgczenie sit
z Automotive Art z Barbadosu. Zyskalismy mozliwos¢ tworzenia
firmy o globalnym znaczeniu. Zmianie ulegfa struktura i sposob
funkcjonowania firmy, korzystamy bowiem z doswiadczen nasze-
go partnera zza oceanu. Nasze produkty sprzedawane sg w wielu
krajach za posrednictwem dystrybutoréw i przedstawicieli zarow-
no do sklepow jak i bezposrednio do warsztatow lakierniczych. Nie
spoczywamy na laurach i cele ktére wyznaczylismy sobie na kolejne
lata sg rownie ambitne.

To co Profix planuje w najbliiszej przysztosci?
Caty czas pracujemy nad poszerzeniem asortymentu, podniesie-
niem jakosci oferowanych ustug, wprowadzamy nowe produkty i
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rozwigzania. Zalezy nam na zadowoleniu najbardziej wymagajacych
klientow. To wtasnie ich zaufanie najlepiej definiuje status firmy. Opi-
nia odbiorcow jest kluczowa przy ocenie wtasnych dziatan. Teraz
wiele pracy wktadamy w opracowanie kompleksowych rozwigzan
—m.in. w systemach doboru koloréw. Lakiernictwo renowacyjne to
nie tylko same produkty ale catosciowe rozwigzania. Wiadomo, ze
praca nad pasowalnoscia oraz liczbg nowych receptur w systemie
to staty element dziatalnosci, takze u naszej konkurencji. My chce-
my i$¢ krok dalej i juz na targach Automechanika zaprezentujemy
nasze nowe rozwigzanie — spojrzenie w przysztos¢. Nie chce zdra-
dzac¢ tutaj za wiele. Zapraszam jednak bardzo wszystkich chetnych
do odwiedzenia naszego stoiska na najwiekszych targach branzy
we Frankfurcie nad Menem.

Rozumiem, to w przysztosci a co teraz powala wyréini¢ si¢ Wam na
tle konkurencji?

Dobry produkt. Moze to stwierdzenie jest banalne ale prawdziwe.
Wiemy bowiem, ze bardzo wielu klientéw ktorzy zaczeli korzystac
Z naszych produktdéw nie chcg juz ich zmienia¢ — i to mnie cieszy
najbardziej. Zyjemy jednak w czasach gdzie ilo$¢ produktow na ryn-
ku nie pozwala oczekiwac¢ na to ze klient sam bedzie je wszystkie
testowat i tak do nas trafi. Wychodzac na przeciw oczekiwaniom
uzytkownikow wysytamy w Polske Mobilne Centrum Szkoleniowe.
Stworzylismy nowy kanat komunikacji umozliwiajagcy bezposrednie
dotarcie do najbardziej zainteresowanych - do uzytkownikow.
Szkolenia prowadzone przez naszego technika odbywajg sie w do-
wolnym miejscu i czasie — na potrzeby szkolen posiadamy bowiem
mobilng, w petni wentylowang, kabine lakierniczg oraz system do-
boru lakierow samochodowych. Dodatkowe spotkania prowadzone
w Centrum Szkoleniowym Profix pomagajg optymalizowa¢ koszty
funkcjonowania kazdego warsztatu lakierniczego. Lakiernicy maja
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mozliwos¢ przetestowania wyrobow i dobrego zapoznania sie z ich
witasciwosciami. Kontrahenci sg dla nas bardzo wazni. Dbamy o re-
lacje partnerskie na najwyzszym poziomie i chcemy by¢ dla haszych
odbiorcow pewnym partnerem w biznesie, ktory oprocz wysokiej
jakosci towaru dostarcza takze wiedze i wsparcie.

Jak zmienita si¢ praca Multichem przez lata?

20 lat dziatalnosci Multichem to wiele pokonanych przeciwnosci,
zrealizowanych celow, wspaniatych chwil i ciezkiej pracy catego
zespotu. Zaczynalismy w Poznaniu na ul. Smardzewskiej, a faczna
powierzchnia jakg dysponowalismy nie przekraczata nawet 250mk.
Obecnie nasza siedziba miesci sie w Luboniu k. Poznania. Postepy
w pracach na wielu obszarach spowodowaty znaczny wzrost ilosci
zatrudnionych oséb oraz zajmowanej powierzchni. Oprocz rozwoju
naszego laboratorium badawczego w Luboniu, potrzebowalismy
nowych miejsc magazynowych. W konsekwencji dynamicznej
ekspansji, w roku 2014, otworzylismy pod Poznaniem magazyn
0 powierzchni ponad 2000mk.. Wyboru dokonalismy gtéwnie na
podstawie wspaniatej lokalizacji. Inwestycja w Gadkach utatwia nam
sprawng dystrybucje towardw, zarowno w Polsce, jak i poza granice
naszego kraju. Mozemy juz pochwali¢ sie przedstawicielstwem w
ponad 50 krajach. Na catym swiecie jest ponad 2000 miejsc, w kto-
rych funkcjonujg nasze systemy mieszania lakierow samochodo-
wych, a liczba ta stale rosnie. Zaangazowanie i ciezka praca catego
zespotu przynosi widoczne efekty kazdego dnia.

Tak jak i na poczatku dziatalnosci, tak i dzis powtarzamy, ze nasza
misjg jest zdobycie w opinii klientdw, pracownikéw, dostawcow
oraz udziatowcow czotowej pozycji na swiatowym rynku dostaw-
cow samochodowych farb i lakieréw renowacyjnych.

Bardzo dziekuje za rozmowe i iycze dalszych sukcesow!
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TAPE AND STRIPING REMOVAL
pisC WITH HOLDER

TROTON®

55 KRAZEK DO USUWANIA KLEJU

z adapterem

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
Kra Grzegorz Bieniek +48 664 435 877

. Krzysztof Smolinski +48 668 811 122
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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 TROTON®
Krasnik: Krzysztof Smolinski +48 668 811 122
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W jubileuszowym numerze LAKIERNIKA informowalismy o starcie, pierwszej prywatnej szkoty lakierniczej. Po
kilku miesigcach mozemy podsumowac pierwsze serie szkolen.

Pro — Painter: tajniki lakiernictwa
plus swietha atmosfera

Ich organizatorzy nie mieli najmniejszych probleméw z naborem
na piecioetapowe kursy. Zapisywali sie na nie mtodzi ludzie z catej
Polski. - Pierwsze koty za ptoty — mowi Marcin Obara, wspotwtasci-
ciel szkoty. - 0Od momentu pierwszego szkolenia pod koniec lutego
przeszkolilismy juz okoto 40 osob, w tym osiem 0sob w petnym
cyklu Refinish. Jasne, ze nie obyto sie bez stresu, pewnych zmian
w programie, ale ostatecznie wszyscy jestesmy zadowoleni z wy-
konanej pracy — dodaje.

Refinish. Przez 5 weekenddw, o$mioosobowa grupa uczyta sie
zawodu lakiernika od podstaw. Przygotowywali pojazd do napra-
wy, identyfikowali uszkodzenia, zajmowali sie maskowaniem. W

kolejnych weekendy poznali techniki pracy ze szpachlowkami i
podktadami. Ostatnie 3 spotkania to typowa aplikacja wszystkich
podstawowych systemow kolorystycznych i lakierow bezbarw-
nych. Na tym etapie wydzielono dwa zespoty, by zwiekszy¢ przepu-
stowos¢ centrum szkoleniowego. - Pracowalismy na dwie, a nawet
trzy zmiany. Wszystko po to, zeby uczniowie mogli polakierowac¢
maksymalnq liczbe elementow — opowiada Robert Grzaslewicz,
trener Pro-Painter Refinish. - Czy wszystko szto zgodnie z pla-
nem? Coz, nigdy nie jest idealnie. Biorgc jednak pod uwage umie-
Jetnosci z jakimi przyszli do nas uczniowie, mozna powiedzie¢ ze
byto znakomicie.

W trakcie zaje¢ dokonano setki napraw elementéw, zaréwno no-
wych, jak i uzywanych. Uczniowie spotykali sie z catg gamg uszko-
dzen, znajdujgcych sie  w roznych miejscach. Jedyny element,
ktory nie pojawit sie podczas szkolenia, to naprawy elementow z
tworzywa sztucznego. Naprawa zderzakow, czy innych elementow
wykonanych z plastiku, to zupetnie cos innego niz elementy meta-
lowe. - Wkrdtce ogtosimy specjalistyczne szkolenie rowniez z tego
zagadnienia — zapewnia Marcin Obara.

Organizatorom zalezato na informacji zwrotnej od uczestnikow
szkolen. Chcieli wiedzie¢, jak ich uczniowie oceniajg przekaz wiedzy
i zdobywane umiejetnosci. Po kazdym weekendzie zapraszali swo-
ich podopiecznych do wypetniania anonimowych ankiet. Zawieraty
zarbwno ocene samego szkolenia, jak i prowadzacych zajecia.

www.lakiernik.com.pl
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— Z ankiet wynika, Ze oceniono nas bardzo dobrze — opowiada
Tomasz Tomczyk, wspotwtasciciel szkoty. — Mysle, ze oprocz pro-
fesjonalnego przekazu wiedzy, udato sie nam stworzy¢ znakomitq
atmosfere w zespole. Najwyrazniej dotarto to do nas po ostatnim
etapie. Przyzwyczailismy sie do siebie, do comiesiecznych spotkan
i wspdlnej pracy. Mamy nadzieje, Ze te kontakty nadal bedq zywe.
My ze swojej strony deklarujemy pomoc takze po zakoriczonym
cyklu — dodaje Tomasz Tomczyk.

Jednym z uczestnikow szkolenia byt Pawet Hassa: - Jestem w 100
procentach zadowolony. Zaliczytem wszystkie poziomy. Mimo, ze
nie przyjechatem uczyc¢ sie lakiernictwa od podstaw, to i tak do-
wiedziatem sie masy nowych rzeczy. Poznatem wiele produktow
i ich zastosowan. Bardzo utatwi mi to prace. Spotkanie z takimi
fachowcami jest najlepszq naukq. Mam tylko nadzieje, Ze nie wy-
padfem najgorzej w oczach profesjonalnych lakiernikow.

Custom. Kurs lakiernictwa artystycznego, zwazywszy na specyfike
prac, odbywat sie w mniejszej grupie. Kazdy z uczestnikdw nie
tylko realizowat czes¢ przygotowang przez trenerow, ale i praco-
wali wedtug wtasnej inwencji tworczej. - Przy tego typu pracach
trzeba byc¢ nie tylko rzemiesinikiem, ale i artystq — powiedziat nam
Patrycjusz Gaj, trener Pro-Painter Custom i wtasciciel firmy Lepian
Custom Painting. - Dlatego pozostawienie pewnej swobody byto
bardzo wskazane. Zresztg uczestnicy szkolenia skrzetnie te swo-
bode wykorzystali.

Podczas zaje¢ uczniowie naprawiali zbiorniki motocyklowe. Na
nich stosowali rézne techniki custom, uzyskujgc np. efekt rdzy,

efekt mrozu, czy tez stosujac lakiery candy. Dodatkowo trenowali
projektowanie i wyklejanie wzoréw za pomocg specjalistycznych
tasm.

Jak dodaje Marcin Obara: - W trakcie szkoleri mielismy petne
wsparcie naszych partnerow technicznych za co serdecznie dzie-
kujemy. Dziekujemy firmom: NOVOL, 3M, ANEST IWATA, RUPES,
DURA-BLOCK POLSKA, ELJOT24.pl, GRUPALAK. Osobne podzieko-
wania sktadamy Wydawnictwu Lakiernik za wsparcie merytorycz-
ne i czynne propagowanie nauki w Pro-Painter.
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Szkota Lakiernicza Pro-Painter

www.pro-painter.pl

Tworzymy nowa generacje lakiernikow

Szkota lakiernicza Pro-Painter to propozycja edukacyjna dlawszystkich oséb chcacych pozyskad lub poszerzyé
umiejetnosci lakiernicze. Do dyspozycji uczestnikdw sg cztery kierunki nauczania o réznej tematyce i stopniu
zaawansowania. Nowaoczesne Centrum szkoleniowe, doswiadczona i wyspecjalizowana kadra trenerska
(refinish, renowacje pojazdéw zabytkowych, lakierowanie 'Custom') oraz wsparcie najwiekszych

producentéw w branzy to 3 elementy, dzieki ktérym nauka w Pro-Painter jest realizowana na najwyzszym
poziomie.

*Szczegdtows oferte szkoleniowa znajda Panstwo na www.pro-painter.pl

Ei facebook.com/propainterpl
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ludzie i wydarzenia

W biznesie trzeba by¢ optymista

— droga od malowania maski malucha, do dystrybucji kabin

Jerzy Witkowski to gtowa rodzinnej firmy
Auto — Color z Piekar Slgskich. Zatozyt jq na
poczqtku lat 90-tych. — Pewnie, Ze roznie
przez te lata bywato — przyznaje. — Ale
przez cafe zycie wyznawatem zasade, Ze
nawet w przeszkodach, w przeciwnosciach
losu, trzeba wyszukiwac to co dobre, a zte
zostawiac daleko za sobq. Nie rozpamiety-
wac tylko is¢ do przodu.

Dzis firme tworzy pan Jerzy, jego Zona
Teresa i ich dwoch syndw: starszy Adrian,
mtodszy Mateusz. Zatrudniajq 16 0sob.
Sprowadzane przez nich, wprost od chin-
skiego producenta, kabiny lakiernicze,
znajdziemy w Wielkiej Brytanii, Szwecji,

!
AUTO-COLOR WITKOWSCY '
rool. BT NgITAR. F

) | i
] mm"“ § |_ »

Norwegi, Irlandii, Niemczech, na Stowacji,
w Czechach. Majq wtasnych montazystow
kabin, zapewniajq serwis. Ale tez od lat
dystrybuujq szeroko pojmowanqg chemie
samochodowq.

- Nie, moje wyksztafcenie nie ma nic
wspolnego z branzq lakierniczq — smieje
sie Jerzy Witkowski. — Jestem technikiem
—elektrykiem maszyn i urzqdzen gornictwa
odkrywkowego, ktory zresztq w Zyciu nie
widziat kopalni. Z lakiernictwem zetknqtem
sie gdy poszedtem do pracy w firmie, ktora
miata lakiernie przemystowq. Tam po przy-
uczeniu zaczqtem pracowac jako lakiernik.
Malowatem jakies regaty magazynowe,
pojemniki na odpadki biurowe itp. Powoli
nabieratem doswiadczenia. W koncu ktos
mnie zagadnaqt: ,Jurek, takie rzeczy malu-
Jesz, to nie datbys rady i samochodu?” Ta-
kie byty poczqtki. To bytfa pierwsza potowa
lat 90-tych. Zaczynatem wiec od naprawy
Jjakiegos btotnika od malucha, maski. A po-
tem zrobitem kolejny krok. Znalaztem prace
dodatkowq w warsztacie samochodowym.

Zatrudniono mnie tam jako lakiernika, cho¢
tak szczerze mowiqc, to nigdy ,papierow”
lakierniczych nie miatem.

Jak opowiada pan Jerzy, w koncu stangt
przed powaznym, Zzyciowym wyborem.
Pracowat wtedy w Zarzqdzie Budynkow
Mieszkalnych w Tarnowskich Gorach. Firma
przechodzita restrukturyzacje. — Dostatem
propozycje uruchomienia lakierni — mowi
pan Jerzy. - Bitem sie z myslami, ale uzna-
tem, Zze prowadzenie duzej lakierni, to jed-
nak dla mnie za wiele. Ale sprowadzanie i
wykorzystywanie systemow lakierniczych
— dlaczego nie? To byt rok 1994. Dwa lata
poZniej, pierwszego pazdziernika, zareje-
strowatem wtasnq firme. Wczesniej udatfo
mi sie odkupi¢ od ZBM-u sklep z wyposaze-
niem i jedng z pierwszych mieszalni lakie-
row samochodowych w regionie. To byty
lakiery hiszpanskiej firmy Velentina, potem
ICI Autocolor, potem jeszcze PPG.

Na pytanie jak udafo mu sie sfinansowac
zakup sklepu i mieszalni, Jerzy Witkowski
zZnow ma powaod do usmiechu: - Jakos tak

str. 56

www.lakiernik.com.pl



sie sktada, ze mam szczescie spotykac na
swojej drodze dobrych i uczciwych ludzi
— mowi. — ZBM byt spotkq miejskq. Miasto
poszto mi na reke i mogtem sptacac swojq
inwestycje w ratach. Trwato to 1,5 roku.
Poczqtki byty ciezkie, ale sie udato. Zaczq-
tem sam, ale juz dwa lata pozniej dotqczyt
do mnie syn, Adrian. Wtedy zaczelismy
poszerzac dziatalnosé, intensywniej szuka-
lismy odbiorcow. Skupilismy sie na slgskim
rynku i tak oto rozwinelismy firme do obec-
nych rozmiarow.

Nim do pana Jerzego dotqczyt syn, zatrud-
niat jednego pracownika. Pracowali razem
w Ssklepie. Oprdcz sprzedazy gotowych
materiatow lakierniczych, wykonywali mie-
szanki lakierow. — To byt naprawde dobry
czas - styszymy. — Tych lakierni nie byto
duzo. Teraz w jednym miescie sredniej wiel-
kosci mozna znaleZ¢ dwie, czasem wiecej.
A wtedy klienci przyjezdzali do nas nawet z
odlegtych miejsc. Nawet spod Czestochowy.
Sprzedawalismy produkt wysokiej jakosci,
wiec klientow przybywato. Obejmowalismy
zasiegiem Gorny Slgsk.

Wszystko to dziato sie w Tarnowskich
Gorach. Dzis, mimo, ze gtowna, rozbudo-
wana siedziba firmy miesci sie w Piekarach
Slgskich, sklep w Tarnowskich Gérach dalej
dziata. — Po pierwsze przez sentyment
—mowi pan Jerzy. A po drugie, osoby, ktore
tam pracujq swietnie sobie radzq, obstu-
gujqc czesto juz dzieci naszych klientow
sprzed 20 lat.

O klientach nasz rozmdéwca mowi niemal z
czutosciq: - To nasi dobrzy znajomi. Dzieki
nim, jakos nigdy nie obawiatem sie konkuren-
cji. Nie chce zeby to zabrzmiato nieskromnie,
ale zawsze miatem swiadomos¢, Ze sprzeda-
Jjemy produkty bardzo dobrej jakosci. Nigdy
teZ nie szalelismy z marzami. Ustalalismy je
na takim poziomie, by moc funkcjonowac i
konsekwentnie sie rozwijac. Klienci chyba
to czuli. Nieraz pomagali nam przetrwac
chudszy czas. W jaki sposob? Wtedy w
lakiernictwie odczuwato sie sezonowosc.
Wiekszos¢ lakierni  byta zaadaptowanymi
na ten cel garazami. Zimq, w niedogrzanych
pomieszczeniach, lakiernicy nie podejmowali
sie powazniejszych prac. Ale nawet przy
drobnych ustugach, gdy po lakier, popier
scierny, czy cokolwiek innego mogli pojs¢ do
pierwszego z brzegu chemicznego sklepu,
nadal przychodzili do nas. Do dzis jestem
im za to wdzieczny. Do dzis tez wychodzimy
z zatoZenia, Zze nasze priorytety to wysoka
Jjakosc¢ i perfekcyjna obstuga.

Od poczqtku nowego wieku, rodzina pan-
stwa Witkowskich szukata pomystu na
rozwoj firmy. — Pojawito sie zapotrzebowa-
nie na kabiny lakiernicze — wspomina pan
Jerzy. — Syn powiedziat mi, sprobujmy. No
i sprobowalismy. Najpierw kupilismy kabine
uzywangq. Odnowilismy jq, dopracowalismy i
znaleZlismy na nig kupca. Potem dzieki wie-
loletniej wspotpracy z naszymi odbiorcami,
dostalismy kontakt do producenta kabin
lakierniczych w Chinach. Podchodzilismy do
tego sceptycznie, no bo przeciez te Chiny
daleko. Ale nasz obecny kontrahent, Chin-
czyk, zaprosit nas do siebie. Pokazat firme.
Zrobit doskonate wrazenie. Firma Nazywa
sie Yoki Star. | tak oto stalismy sie dystry-
butorami kabin miedzynarodowej juz dzis
korporacji Guang Zhou YOKI Machinery Im-
port & Export CO.LTD. To firma specjalizujq-
ca sie w produkcji sprzetu do lakierowania
i suszenia, lakierowania przemystowego
oraz konserwacji aut. Nalezymy do nielicz-
nych firm, ktore majq podpisany z naszym
partnerem kontrakt handlowy. Za naszym
posrednictwem kabiny Yoki Star trafiajg do
lakierni catej Europy.

Nadal intensywnie rozwijoamy dziat chemii
lakierniczej. Obecnie jestesmy dystrybuto-
rem marki Nexa Autocolor, Quickline, 3M,
Festool, 4CR i Mirka.

W naszej znajdujq sie takze produkty tak
znanych marek jak:
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NOVOL, COLAD, FINIXA. Poza szerokq
gamqg maszyn marki Festool proponujemy
naszym klientom sprzet SATA, De Vilbiss i
Aerometal.

Bardzo cenimy czas naszych klientow, dlate-
go tez uruchamiamy kolejny projekt. Praco-
walismy nad nim 12 miesiecy chcqc dopra-
cowac go w kazdym szczegodle. Od marca
zapraszamy na strone www.dlalakierni.pl.

Szes¢ lat temu rodzina Witkowskich kupita
nowy obiekt w Piekarach Slgskich, przy
ul. Bytomskiej 367 A. To hala ze sklepem,
mieszalniami, magazynami plus dwa biu-
rowce z salq szkoleniowo — konferencyjnq
wtqcznie. Dzis zatoga firmy Auto — Color to
technicy lakiernictwa, kolorysci, handlowcy,
pracownicy biurowi i oczywiscie panstwo
Witkowscy. Do rodziny dotfqczyt mtodszy
syn, Mateusz. — Adrian to nasz specjalista
do spraw technicznych. Mateusz, po ukori-
czeniu studiow zajqt sie finansami firmy. Do-
brym duchem jest niezmiennie moja zona,
bedqca zresztq cztonkiem zarzqdu firmy
— podkresla z dumq pan Jerzy. - A ja? Coz,
Jjako senior coraz wiecej zostawiam mftod-
szemu pokoleniu. Ale trzymam nad wszyst-
kim parasol. A w razie ,pozaru” udaje stra-
Zaka — puszcza do nas oko. — Bo w biznesie
rozne sytuacje sie zdarzajq . Zwtaszcza
wtedy przydaje sie taki niepoprawny opty-
mista jak ja — konczy z usmiechem.

Iwona Kalinowska

www.lakiernik.com.pl
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S Na stronie internetowej
www.sea-line.eu

Znajdujg sie opisy produktéw, karty tech-
niczne i karty charakterystyki. W zaktadce
dystrybutorzy czytelna mapa i kontakt do
najblizszego punktu sprzedazy. W lewym
goérnym rogu wygodne przekierowanie na
portal poradnikowy, aplikacje kalkulator
oraz profil Facebook.

strona WWW.jachtowe.com.pl = —
to portal poradnikowy. Kompleksowa wie-
dza obejmuje tematyke przygotowania
powierzchni, laminowania, szpachlowania,
malowania, polerowania oraz czyszczenia
todzi. W galerii znajdujg sie recenzje remon-
tow przeprowadzonych przy uzyciu pro-
duktdébw marki Sea-Line. Bezptatna aplikacja
kalkulator Sea-Line pomoze obliczy¢ ilos¢
Zapotrzebowania na farby. |

FALKULATOR FARD

FROOUATY DO REMONTL |

e ——
o Ukimc pyy TER Ty
MRy pyy uuafmmu
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Profil na Facebook to biezgce informacje z
zycia marki, ciekawe galerie, a takze miejsce
komunikacji z uzytkownikami produktow

Sea-Line

www.facebook.com/sealine.poland

L

Sea-Line® - High Quality Yachting Paints and Fillers
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AEROGRAF
- przybory, akcesoria,
stanowisko pracy

Dzisiaj opiszemy stanowisko pracy i ak-
cesoria niezbedne do malowania aero-
grafem.

Rynek oferuje catg game narzedzi i mate-
riatow. Jednak dobor sprzetu jest rzecza
indywidualng. Korzystajmy ze sprzetu,
ktorego serwis i czesci zastepcze s3
fatwo dostepne. Przyzwyczajenie sie
do niektorych przyborow przyspiesza
i utatwia prace. Z kolei eksperymento-
wanie pozwala na wybranie dla siebie
optymalnych rozwigzan. Pracownia lub
stanowisko pracy powinno by¢ dobrze
oswietlone $wiattem naturalnym i sztucz-
nym oraz wentylowane. Moze to by¢ maty
pokoik do malowania obrazoéw lub grafiki

na matych obiektach (fot. 01) (na zdjeciu
pracownia Airbrush & Design - Karpinski,
Poznari 1994r) lub duze pomieszczenie
umozliwiajgce malowanie na pojazdach
(fot. 02) (na zdjeciu pracownia Airbrush
& Design - Karpinski, Poznann 1994r.).
Swiatto dzienne umozliwia najlepsza oce-
ne barw. W okresie jesienno-zimowym
korzystamy ze Swiatta sztucznego. Oswie-
tlenie to powinno mie¢ parametry maksy-
malnie zblizone do $wiatfa naturalnego. W
pracowni musi znajdowac sie osobne sta-
nowisko do mieszania farb i czyszczenia
aerografow. Jest to miejsce usytuowane
jak najdalej od wykonywanej pracy. Wiek-
5z0$¢ niepowodzen w airbrushu wynika z
niedostatecznej dbatosci o czystos¢ i po-
rzadek. Kolejnym stanowiskiem jest miej-
sce do wycinania szablonbw wyposazone
W specjalng mate, przybornik z nozykami i
materiaty maskujgce. Czasami komputer z
programem graficznym.

Sercem pracowni jest kompresor (fot.

03). Ustawiamy go tak, aby jak najmnigj
przeszkadzat w pracy. Wspotczesne spre-
zarki graficzne sg ciche i wyposazone
w catg game filtrow, a takze sg fatwe w
uzyciu. Posiadajg czesto kilka gniazd do
przytaczania aerografow. Zapewniajg do-
starczanie najczystszego powietrza. Takie
urzadzenia jednak nie nadajg sie do ma-
lowania duzych powierzchni. Do duzych
formatow stosujemy kompresor przemy-
stowy z filtrami osuszajgcymi powietrze.
W aerografach i pistoletach natrysko-
wych najwazniejszymi elementami sg
dyszaiigta. Dlatego przy zakupie kierujmy
sie tatwym dostepem do serwisu i czesci
zamiennych. Wiekszos¢ aerografow stuzy
do malowania farbami wodnymi lub na
bazie alkoholu. Ich wewnetrzna budowa
zawiera czesci z gumy, korka, skory i pla-
stiku. Jesli chcemy malowac aerografem
na samochodach lakierami akrylowymi,
to upewnijmy sie czy kupowany sprzet
jest odporny na agresywne chemikalia.
Najlepiej wybierajmy takie urzadzenia
zeby moc stosowac farby wodne i lakiery
akrylowe.

Aerograf trzeba potgczy¢ z kompresorem
przewodem doprowadzajagcym powie-
trze. Przewody dostepne sg w réznych
wersjach; proste lub spiralne (fot. 04).
Fabryczne wyposazenie aerografow za-
wiera standardowo gwintowane nyple
doprowadzajgce powietrze. Jednak przy
czyszczeniu aerografu, ucigzliwe staje
sie ciggte ich odkrecanie. Dlatego warto
zainwestowa¢ w drozsze, lecz bardzo
wygodne w pracy mikro-szybkoztgcza
(fot. 05) + (fot. 06). Bardzo przydatne s3
réznego rodzaju redukcje i przejsciowki,
umozliwiajgce podtaczenie aerografu do
duzej sieci powietrza (fot. 07) + (fot. 08).
W przypadku uzywania kilku aerografow
warto przy stanowisku malarskim lub
serwisowym zainstalowac¢ uchwyty do ich
odkfadania. Statywy powinny by¢ mobil-
ne, na magnez lub na gwint i nie powinny
przy odktadaniu rani¢ obudowy aerografu
(fot. 09). Zaleznie od indywidualnych

mozliwosci aerograf mozna wyposazy¢ w
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dodatkowe akcesoria. Przy intensywnym
malowaniu potrzebng moze sie okazac
“kapa” z otworami odprowadzajgcymi
nadmiar farby, zbierajgcej sie wokot dyszy
(fot. 10).

Teraz kilka informacji o materiatach ma-
skujgcych. Niektorzy malujg z “wolnej
reki”, rzadko korzystajg z materiatow
maskujacych. Sg jednak projekty wyma-
gajace ostrych granic miedzy kolorami;
przekroje techniczne maszym, chrom,
motywy fotorealistyczne. W tym przy-
padku llustratorzy stosujg skomplikowane
techniki maskowania w catym procesie
tworzenia, a malowanie z “wolnej reki”
stuzy jako uzupetnienie catosci. Efekty fo-
torealistyczne powstajg przy umiejetnym
operowaniu szablonem. Podstawowym
materiatem  maskujacym sg specjalne
folie samoprzylepne dostepne w potysku
i macie (fot. 11). Mozna na nich rysowac
i wycina¢ przerdzne ksztatty. W airbrush
na papierze lub na karoseriach niedopusz-
czalne jest przecinanie podtoza. Folie te
majg specjalng budowe, ktora pozwala
na nacinanie, a nie przecinanie. Mimo to,
naciety szablon wewnetrzny z tatwoscig
odklejamy od podtoza. Folie te majg staby
klej, ktéry nie wchodzi w reakcje z farbg
i z podtozem. W sklepach dla plastykow
jest wiele typow folii maskujgcych. Nie

fot. 11

wszystkie sg jednak odporne na chemie
lakierniczg. Warto czyta¢ informacje za-
mieszczone na opakowaniach.

Przy tasmach maskujgcych nalezy zwra-
ca¢ uwage na klej. Wybierajmy produkty
markowe, szczegolnie te, przeznaczone
do kabin lakierniczych (odpornos¢ kle-
ju na wysokie temperatury) (fot. 12).
Sposrod wielu materiatdw maskujgcych
warto wspomnie¢ o duzej roli, jakg spet-
niajg szablony wycinane z kartonu lub
PCV. Na karoseriach samochodowych
niezle sprawdzajg sie folie magnetyczne.
Jednak pamietajmy ze maskowanie musi
by¢ swiadome i zaplanowane. Trzeba na
kazdym etapie pracy przewidzie¢ efekt
koncowy i zmierza¢ do niego jak najkrot-
szg droga, nie tracac czasu i pieniedzy.
Airbrush jest formg malarstwa realistycz-
nego i polega na konsekwentnej realizacji
dobrze przemyslanego projektu.

Kolejnym, potrzebnym narzedziem jest
nozyk. Nozyk skfada sie z uchwytu i z
ostrza. Ostrza nalezy kupowac osobno i
tylko dobrych marek. Ciecia muszg byc¢
pojedyncze i pewne. Nie nalezy cig¢ dwa
razy po tej samej linii (przetniemy wte-
dy podtoze i powstanie nieestetyczna
krawedz). Uchwyt nozyka powinien by¢
ergonomiczny i wykonany z materiatow
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odpornych na rozpuszczalniki. Ciekawy
jest obrotowy nozyk z tozyskiem, ktory
niesamowicie ufatwia ciecie owalnych
ksztattow, lub nozyk z podwdjnym, re-
gulowanym ostrzem do cie¢ podwaojnych
linii.

Do mycia sprzetu nie nalezy uzywac¢ wody
biezacej, gdyz zawiera kamien, ktory
z biegiem czasu osadza sie wewnatrz
aerografu. Korzystajmy tylko z profesjo-
nalnych chemikaliow do czyszczenia. Nic
tak nie utrudnia pracy jak osadzone we-
wnatrz aerografu resztki farby lub lakie-
row. Do malowania uzywa sie specjalnych
farb, ktorych konsystencja jest dopaso-
wana do srednicy otwordéw dysz. Farby
sprzedawane sg w wygodnych opakowa-
niach z zakretkg w formie zakraplacza.
Nakretka zapobiega wysychaniu farby, a
zakraplacz pozwala na ekonomiczne jej
dozowanie (fot. 13). Pamietajmy, ze w
trakcie malowania aerografem wiekszos¢
farby pozostaje w powietrzu. Koniecz-
ne jest zatem korzystanie z akcesoriow
chronigcych nasze zdrowie i srodowisko.
Do wiekszych realizacji stosujmy zatem
maski i filtry, ktorych cata gama dostepna
jest w handlu.

Marzena i Andrzej Karpiriscy
www.qirbrush.com.pl

www.lakiernik.com.pl
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Andrzej Karpinski to prawdziwy cztowiek renesansu - plastyk,
muzyk, kompozytor, specjalista aerografu, instruktor, autor wielu
publikacji na temat airbrush. Pracowat nawet dla NASA i ... suttana
Omanu. Kazde kolejne wyzwanie, traktuje jak nowg przygode. An-
drzej Karpinski to takze przyjaciel Lakiernika. Wiele jego cenionych
publikacji ukazato sie wtasnie na naszych tamach. Razem udato sie
nam zorganizowac dwie edycje pamietnego, cieszgcego sie ogrom-
ng popularnoscig konkursu Ucho Van Gogha, w ktorym szukalismy
talentow w dziedzinie airbrush. Zapraszamy Panstwa do rozmowy z
naszym bohaterem. (fot. OI)

Czytajac Pana note biograficzna moina odnies¢ wraienie, ie Pana ta-
lentami, pomystami i doswiadczeniem moina by obdzieli¢ kilka oséb.
Jui poczatek Pana kariery byt niezwykty. Pracowat Pan jako malarz
teatralny. Co Pan robif?

- Bytem jednym z trzech malarzy teatralnych w Teatrze Wielkim
w Poznaniu. Tacy ludzie sg potrzebni do wykonywania scenografii.
Poczawszy od wielkiej powierzchni, o0 wymiarach 20 na 15 m, ktora
musiata wypetni¢ cate okno sceny. Zwtaszcza tak wielkie formaty
malowalismy technikg pistoletu natryskowego. Tak powstawaty
m.in. pejzaze, obrazy nieba, atrapy elewacji, ulic itd. Pedzlami
malowato sig tylko detale. Co ciekawe, przy pracy na tak wielkich
powierzchniach, zaczynato sie od przypiecia ptotna na drewniang

I |
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Fot. 02 Teatr Wielki Poznan1987

Fot. 01 Andrzej Karpinski plastyk i muzyk 2016

Praca, pasja i przygoda

— rozmowa z Andrzejem Karpinskim

podtoge w malarni. Byty tam olbrzymie rusztowania, po to, bysmy
modgli przyglagda¢ sie efektom pracy z jakiejs perspektywy. Malo-
walismy tez wielkie, drewniane atrapy np. elewacji budynkéw. (fot.
02) Ze wzgledow przeciwpozarowych , wszystko malowalismy biatg
emulsjg wodng zabarwiang pigmentami o nazwie Poloprint. To byfa
ciekawa szkota - nauczytem sie tam pewnych efektow specjalnych,
ktore stosuje do dzis. To nie byly tylko wielkie potacie ptdtna lub
sklejki, ale i elementy scenografii powstajgce w pracowni rzezby
— najczesciej ze styropianu — ktdére my realistycznie malowalismy.
Jezeli elementem scenografii miat by¢ kon, malowalismy tego
Wwyrzezbionego” konia, mozliwie jak najwierniej. Jesli trzymetrowy,
styropianowy wazon miat wygladac jakby wazyt dwie tony, mielismy
sie 0 takie wrazenie postara¢. Przy pomocy naszych pistoletow
tworzylismy iluzje. Czasem mysle, ze gdybysmy to samo robili w
USA, bylibysmy milionerami. Nawet gdyby naszg prace przelicza¢
na metry kwadratowe (Smiech). A my pracowali$my za pensje, tak
naprawde za grosze, wyciggajac godziny nadliczbowe. Bo to byto
przeciez panstwowe przedsiebiorstwo i czasy pierwszej komuny.
Przepracowatem tam trzy lata.

A tui potem nastapit wyjazd na zachéd, do Niemiec, nad Jezioro
Bodenskie?

- Tak. Trafitem do lakierni, w ktérej malowano olbrzymie obiekty
na prywatne zamowienia — jachty, samoloty, ciezarowki. To bar-
dzo bogaty region Niemiec. Tamtejsi klienci byli w moich oczach
milionerami. To byta rodzinna firma. Ojciec prowadzit warsztat
blacharski. Syn odpowiadat za lakiernie. A byt przy tym znanym w
tej okolicy artystg malarzem pejzarzystg. Zamawiat u mnie duzo
obrazoéw olejnych z portretami swoich przyjaciot. W Radolfzell
miatem wystawe swojego malarstwa. Ale wracajgc do airbrush,
wtasciciel lakierni miat catg szafe aerografow. Potrzebowat ko-
gos, kto uzupetnitby ich oferte, zaspokajajac fanaberie bardzo
zamoznej klienteli. Dotgczytem do jego dwdch pracownikédw. Tam
pierwszy raz miatem stycznosc¢ z aerografem. Chociaz nie! Zajecia
Z aerografem mielismy juz w Liceum Sztuk Plastycznych w Pozna-
niu. Ale to byfa zupetnie inna historia — produkcja radziecka. Kaz-
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dy egzemplarz troche inny, mniej lub bardziej krzywy. Z kazdego
kapata farba. W sklepie z materiatami dla architektow i kreslarzy,
mowito sie: ,poprosze ruski aerograf i szmate”.

Lachtysnat sie Pan tym, co zobaczyt w Niemczech?

- Nie do konca. Rzeczywiscie duzo sie w Niemczech nauczytem, ale
krélowata tam estetyka daleka od mojej. Ale to tam po raz pierwszy
zobaczytem na zywo jak przy pomocy aerografu mozna ozdobi¢ po-
jazdy. Bywatem na wystawach i pokazach airbrush. (fot. 03) Pamie-
tajmy, ze lata 80-te, to byty czasy, gdy w Polsce nie do zdobycia byty
zachodnie, branzowe katalogi czy pisma specjalistyczne. Wtedy, zeby
poczytac np. o s$wiatowym jazzie, chodzito sie do biblioteki konsulatu
USA przy ul. Chopina. Miatem nawet tam swojg karte.. Jednak w
Niemczech najwigksze wrazenie robito na mnie to, co szwankowato
w Polsce: organizacja pracy, porzadek, czystos¢ narzedzi, dyscyplina.
Oni byli w tym $wietni, cho¢ z kolei brakowato im fantazji, abstrakcyj-
nej wyobrazni lub improwizacji. Teraz te roznice sie zatarty.

Fot. 03 Castrop Rauxell 1993

Czy to tui po powrocie, w 1991r. zatoiyt Pan z Zona, réwniei plastycz-
ka, firme Airbrush &Design - Karpinski?

- Tak. W Niemczech bylismy catg rodzing, moja zona Marzena, syn
Filip i ja. Jestesmy ze sobg od poczatku liceum. Klasowa para. Do
dzis prowadzimy firme razem, ale przyjeto sie kojarzy¢ jg gtéwnie
ze mng. Wtedy, po powrocie bylismy gotowi do pracy, ale Polacy
nie do konca byli gotowi na artystyczne malowanie samochodow.
Sprowadzane z zachodu auta stawaty sie czyms$ w rodzaju fetyszy.
Gdyby klient zobaczyt, ze przed malowaniem matowie lakier jego
ukochanego wozu, pewnie padtby na zawat, albo kazat mi odszko-
dowanie ptaci¢. Dlatego z powoddw psychologicznych, zabraniatem
wchodzenia na zaplecze.

Pamigta Pan pierwsze zlecenie?
- Oczywiscie: 50 herbow miasta Szamotuty (Smiech). Do powie-
szenia w biurach Urzedu Miasta. Znajomy tam pracowat. Zapytat:

Fot. 04 AutoLack 1992
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Fot. 05 AutoLock Kulczyk 1 992

,zrobitbys$ dla nas cos takiego?”. Nie byto szans na wydrukowanie
takiego herbu, wszystko malowalismy recznie. Ale wyszto swietnie.
To byt czas gdy nie miatem jeszcze swojej pracowni. Ale znalaztem
firme Auto - Lack Ryszarda Roszaka w Smochowicach, blisko po-
znanskiej gietdy samochodowej. To byta duza firma, handlujaca
materiatami Spice Hecker, z bodaj pierwszg, profesjonalng mie-
szalnig. Auto — Lack miat tez co$ w rodzaju koncesji na usuwanie
ewentualnych, powstatych w transporcie uszczerbkéw lakieru
Volkswagenow i Mercedesow sprowadzanych do salonow Kulczyka
i Smorawinskiego. To byto cos! Gdy Ryszard Roszak zobaczyt czym
sie zajmuje, zorientowat sie, ze znam sie na niemieckich lakierach,
nawet na ich mieszaniu, a do tego znam jezyk niemiecki. Nie tyl-
ko wygospodarowat mi miejsce na pracownie, ale dat pienigdze i
wystat ze swoim kierowcg do Berlina, do sklepu Otto Ebeling, z
akcesoriami m.in. do airbrush. Mogtem tam kupi¢ wszystko co
chciatem. (fot. 04) Rozpoczelismy wspdtprace, zdrowy finansowy
ukfad — Ryszard Roszak miat staty procent od moich zlecen. Gdy na
poczatku jeszcze byto z nimi krucho, sam mi je podsunat. Zamowit
dwie maski samochodowe z ilustracjami airbrush, jako prezenty
dla Kulczyka i Smorawinskiego. Niemieckim zwyczajem, do po-
wieszenia u szefa firmy motoryzacyjnej nad biurkiem. Pierwszy
dostat maske z modelem Audi, drugi z BMW. Oba byty modelami
retro. (fof. 05, 06) To byto niesamowite, bo poczta pantoflowa
zadziatata. Rozeszto sie po miescie, ze jest taki cztowiek u Roszaka,
co fajnie maluje. Posypaty sie zlecenia. Pomogta tez prezentacja
moich prac na pierwszych Targach Motoryzacji “93 w Poznaniu, w
ramach ekspozycji AutoLack Ryszarda Roszaka. Potem, regularnie
przez 4 lata, juz sam sie wystawiatem na Targach Motoryzacji, ale
to osobny etap.

G SMORAWELSI| | SPOLKA

WYEACZNY IMPORTER BMW AG

CAck
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Fot. 06 AutoLack Smorawmskl 1992

Skad byly te zlecenia?

- Nawet z kot towieckich. Miatem tez np. sporo zlecen od zamoz-
nych Cyganow z Konina. Zdarzato mi sie, ze odmawiatem, gdy zle-
cenie rozmijato sie z mojg estetyka i np. chodzito o jakies czaszki
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Fot. 07 Tramwaj Amica 1996
czy inne symbole, ktére okreslam mianem ,trupizmu”. Ja sie zawsze
fascynowatem zyciem, a nie $miercig, wiec ,trupizmowi” mowie:
nie. Z czasem usamodzielnitem sie, urzadzitem pracownie w wyna-
jetym garazu, caty czas pozostajac w bardzo dobrych stosunkach
z Auto - Lackiem. Potem ozywity sie moje kontakty z kolegami
plastykami. Wykonatem m.in. plakat dla Tonsilu, czyli producen-
ta gtosnikdw z Wrzesni. Potem, gdy juz wynajmowatem hangar
do malowania samochoddw ciezarowych, dostatem zlecenie od
Agencji Reklamowej Just. Pomalowatem 40 polonezdéw truckow
dla Kompanii Piwowarskiej wedtug projektu Just. W latach 1993
- 1996 bratem udziat w wystawach airbrush w Niemczech i na Tar-
gach Reklamowych w Poznaniu. Stoiska byty drogie, ale warto byto
zainwestowac. Potem zaprojektowatem m.in. catg szate graficzng
produktow firmy Multichem, a przez Agencje Reklamowg Radia
Merkury dostatem zlecenie na pomalowanie reklam na 20 tramwa-
jach w catej Polsce. Malowanych recznie, bo nadal nie byto jeszcze
wydrukow wielkoformatowych. Miaty reklamowa¢ Amice Wronki.
Potem posypaty sie kolejne, tramwajowe zlecenia, m.in. od firmy
Levis, AEG itd. To byt dla mnie przetom. Mogtem pomysle¢ o budo-
wie swojej pracowni. (fot. 07)

Ale robit Pan tei wielka reklame z okazji przyjazdu do Polski Michaela
Jacksona w 1996? r. Jak do tego doszto?

- Dostatem telefax od warszawskiego oddziatu znanej, amerykan-
skiej agencji reklamowej Leo Burnett, ktorej centrala miesci sie w
Nowym Jorku. Nie mogtem uwierzy¢ w to co przeczytatem. Miatem
namalowa¢ wielkg reklame, zakrywajgca nieciekawg elewacje naj-
wiekszego sklepu ptytowego w Alejach Jerozolimskich, w ktorym
Michael Jackson miat promowac¢ nowg ptyte w ramach ,HiStory
World Tour Warsaw ‘96”. Byta ogromna — 30 m dtugosci i 2,5 m
wysokosci. Projekt byt dostarczony przez Leo Burnett, ja malowa-
tfem. Wtasciwie to byta reklama Sony Music Poland Pamietam jak z
ekipg jechalismy z masg pomalowanych arkuszy blachy aluminiowej
na przyczepie do Warszawy. Wyszto $wietnie. To byto co$ — duzy
prestiz w agencjach reklamowych. (fot. 08)

. — -

Fot. 08 Plansza Sony 1996

Lapewne przez mysl by Panu wtedy nie przeszto, ie za jakis czas do-
stanie Pan zlecenie z NASA?

- No nie ($miech). Zlecenie nie byto bezposrednio z NASA, ale z Po-
litechniki Wroctawskiej. Te przygode zawdzieczam z kolei niezwykle
utalentowanemu naukowcowi, dr Pawtowi Kabacikowi, ktory nad-
zorowat prace nad polskim wkfadem w wyposazenie Miedzynaro-
dowej Stacji Kosmicznej. Chodzito o anteny ARISS. Miaty umozliwi¢
bezposrednie rozmowy miedzy astronautami i usprawni¢ potgcze-
nia radioamatorow. To byt wielki projekt, a to do mnie zwrdécono
sie z pytaniem, czy mogtbym pokry¢ aerografem elementy anten.
To nie byto proste zadanie. Wymagato uzycia specjalnej farby, ktora
miata uchroni¢ malowane elementy przed dziataniem ekstremal-
nych temperatur. Trzeba byto z nig pracowac¢ w scisle okreslonych
warunkach, np. w temperaturze 7 stopni Cejsjusza. Do nakfadania
tej farby dostatem instrukcje, ktora wypetnita segregator. To byty
miniaturowe elementy, wymagajgce odpowiedniego cisnienia, kata
nachylenia aerografu itd. Musze przyzna¢, ze niesamowite byto
odebra¢ maila lub telefon z Przylgdka Canaveral, skad dzwonit dr
Kabacik, gdy anteny leciaty w kosmos. Czutem sie czescig tego
projektu. No i mito byto dostac list: ,panie Andrzeju, pana praca
zostata zatwierdzona przez laboratorium NASA”. (fot. 09)

3 4

Fot. 09 NASA ARISS 2007

Malowanie powozéw, prezentéw dla suttana Omanu z okazji jego 40
urodzin, to tei na swéj sposéb ,kosmiczny” projekt...

- 11,5 miesigca pracy od podstaw nad stworzeniem graficznego
logotypu herbu, ktéry mozna by powiekszy¢ do 2-3 metréw. Bo
okazato sie, ze w Omanie takiego brak. A herb miat zdobi¢ obie
burty dwdch powozoéw, powstajgcych w pracowni pod Poznaniem.
Z kuloodpornymi szybami, ze skrzyniami na dachu, z ktoérych miato
wyfrung¢ 40 gotebi. Miaty by¢ ciggnione przez bodaj 6 wielbtgddw.
Ot, przyjemnosci moznych tego $wiata. Na malowanie nie byto
czasu. Po wykonaniu precyzyjnego pliku wektorowego, wydruko-
walismy go na specjalnej, super odpornej na wysokie temperatury
folii. Uroczystosci transmitowata telewizja Oman TV. To byta piekna
przygoda. (fot. 10)

Fot. 10 Pojkon Oman 2010
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Fot. 11 Steel Roses logo 2015

lle oséb zatrudnia teraz Pana firma?

- Coraz mniej. Odwrotnie niz nakazywatby stereotyp rozwoju biz-
nesu. Zyskatem komfort pracy tylko nad autorskimi projektami.
Skupitem sie na logotypach, szatach graficznych lub projektowaniu
reklam samochodowych dla ciekawych klientow. (fot. 1) Zaczatem
malowac swoje obrazy aerografem. Wracam do marzenh z poczatku
lat 90-tych gdy artystyczne sktonnosci bardziej mnie pociggaty.
Mam wystawy, wernisaze, duzo sie u mnie dzieje. Ale jesli oczywi-
Scie zdarzy sie jakie$ interesujace zlecenie - samochdd, kask itd., to
dlaczego nie? | wcale nie pienigdze sg dla mnie najwazniejsze, gdy
dokonuje wyboru. Lubie angazowac sie w projekt, ktory czemus
stuzy. Na przyktad oktadke 50 numeru Lakiernika zaprojektowatem
Z przyjemnoscia.

Lakiernik od dawna ma przyjemnos¢ wspétpracowaé z Panem. Mamy
1a sob3 Swietny, wspéliny projekt, konkurs Ucho Van Gogha

- Ucho Van Gogha byto bardzo interesujgce . To byta wspdlna ini-
cjatywa Krzysztofa Gierszewskeigo i moja. Podkreslam jego udziat,
bo Troton, co zawsze podziwiatem, kfadzie duzy nacisk na promo-
cje. Bardzo mi sie to podobato. (fet. 12) Bardzo sie angazowatem w
pisanie artykutdw do Lakiernika. Zapoznanie sie z pracami mtodych
ludzi tez byto swietnym doswiadczeniem. Ten konkurs otworzyt mi
kolejne pola dziatania . Po nim dostatem duzo propozycji szkolen
z aerografu. Prowadze takie 2-3 dniowe, indywidualne spotkania.
Zdradzam wszystkie, przez lata zdobyte tajniki. Ucze jak osiagnac
taki, czy inny efekt. Zachecam do malarstwa airbrush bez czaszek
lub ,gotych bab”. Z moimi uczniami takze po szkoleniu pozostaje w
kontakcie. To swietna sprawa.

Réwnolegle z dziatalnoscia artysty plastyka, zajmuje si¢ Pan muzyka,
ma Pan na FB profil muzyczny. Moina tam sledzi¢ na bieiaco t¢ Pana
aktywnosé.

- Pod warunkiem, ze nie umieszczam na profilu charakterystyczne-
go telewizorka z napisem: ,przerwa na reklame” ($miech). Znajomi
dobrze wiedzg co to znaczy: ,acha, ma robote”. Muzyka od zawsze
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jest obecna w moim zyciu. Tworze te niekomercyjng. Staram sie
malowac¢ dzwiekiem, stosujgc te same zasady, ktore obowigzujg w
plastyce. Ostatnio pasjonuje sie m.in. ilustrowaniem muzycznym
wernisazy moich kolegdw plastykéw. Daje improwizowane recitale,
wiasciwie tworze muzyczny performance, tgczac gtos z perkusjg, z
mocnym wsparciem elektroniki.

Poprosze¢ jeszcze stowo o planach na przyszios¢
- | tu bedzie ktopot, bo ja nie naleze do tych, ktdrzy za duzo planuja.
Lubie improwizacje i roznorodnos¢. Niech sie dzieje wola Niebal
Wierze, ze kazdy cztowiek jest przeznaczony do jakichs$ zadan. Trze-
ba tylko umie¢ te swoje zadania odczytac i za diugo nie btadzic.
Historie, o ktorych rozmawialismy, te, i wiele innych niezwyktych
przygod, ktore przezytem, przychodzity same. Gdy co$ zrobitem,
pojawiato sie nowe wyzwanie, ktdre stawato sie przepustka do kolej-
nego, jeszcze bardziej ekscytujgcego. Mam szczescie, ze nie jestem
materialista. Nie musiatem prowadzi¢ krwiozerczej walki o KAZDE
Zlecenie. Udato mi sie tez unikng¢ robienia rzeczy, ktore bytyby
niezgodne z moimi przekonaniami, ktore musiatbym robi¢ wbrew
sobie. Miatem szczescie spotyka¢ naprawde fantastycznych ludzi.

Czasem mam wrazenie, ze ktos tym steruje...
Dzigkuje bardzo za rozmowe,
Rozmawiata Iwona Kalinowska.

= maj / wriesieri 2009

» druga edycja konkursu malarstwa airbrush
= atrakcyjne rlagrody Dromoqa zwyuezcéw w mediach

» ilustrowane relacje z iku LAKIERNIK

. puhnkal:ba prac zwycigzcow na lamach kwarlalnika LAKIERNIK i w intermecie
» reg 4 i zasady zg ia prac na stronie: www.uchovangogha.pl
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rakterystyczne dla armii niemieckiej w latach 1944-1945 (Foto: tukasz Gtadysiak).

Gdy trafit w rece wfasciciela mafo kto wierzyt, ze pamietajqcy czasy Il wojny swiatowej Mercedes Benz L15005
w ogole opusci warsztat. Kilkumiesieczne starania i profesjonalny zespdt mechanikow przywrocit wyproduko-
wany w 1942 r. pojazd do zycia. Dzis jest jednym z ciekawszych eksponatow Muzeum Techniki Wojskowej ,Gryf”
w Dgbrowce.

Wojenna sanitarka od ,Gryfa”  “*=*"*

0 tym, Ze zlokalizowana na terenie Gminy Luzino (Wojewodztwo  jest jednym z ciekawszych, bo odtworzonych niemalze ze stadium
Pomorskie), prywatna placowka muzealna potrafi zaskoczy¢ swymi  kompletnego wraku.

eksponatami wiadomo nie od dzis. Posiadajacy rozbudowane zaplecze - Remont samochodu trwat kilka miesiecy, co biorgc pod uwage jego
warsztatowe Muzeum Techniki Wojskowej ,Gryf”, w ktorym na co  poczatkowy stan, mozna uzna¢ za tempo iscie ekspresowe — mowi
dzien remontowane sg miedzy innymi tréjmiejskie autobusy, to miej-  wtasciciel ,Gryfa”, Marian Kotecki. Kupiony przed paroma laty pojazd,
sce, w ktorym dawng swietnos¢ odzyskato juz kilkanascie zabytkowych — oprdcz rzeczywiscie wojennej przesztosci, miat za sobg dtugie lata
pojazdow. Prezentowany Mercedes Benz L1500S w wersji sanitarnej  stuzby w ramach ochotniczej strazy pozarnej w austriackim miescie
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Wyprodukowany w 1942 r. Mercedes Benz L1500S w chwili zakupu przez — Archiwalna fotografia przedstawiajgca Mercedesa L1500S w wersji wozu
muzealnikow z Dgbréowki. Oprocz wojennej przesztosci, pojazd ma za sobq — strazackiego. W takim wariancie pierwotnie wystepowat samochod bedq-
takze lata stuzby w ramach ochotniczej strazy pozarnej w austriackim ¢y dzis eksponatem Muzeum Techniki Wojskowej Gryf (Zbiory prywatne).
Freistadt (Archiwum MTW ,Gryf” w Dgbréwce).
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Oryginalna tabliczka znamionowa opisywanego samochodu wskazujqca
Jjego podstawowe parametry techniczne oraz rok produkcji (Foto: tukasz
Gtadysiak).

Freistadt. — Jak nietrudno sie domysli¢, dtugi czas wykorzystania w
roli pojazdu stuzbowego zrobity swoje. Poza tym przez dekady nikt
nie zajmowat sie wycofang z oficjalnego taboru strazackiego maszyna
- dodaje nasz rozmoéweca. W efekcie, gdy ostatecznie udato sie dobic¢
targu, na Pomorze przyjechata w zasadzie sama rama z kotami i sil-
nikiem — najwiekszym, bo oryginalnie w niej zainstalowanym atutem
maszyny, 0raz mocno zniszczona kabina.

W zwigzku z brakiem tylnej czesci wozu jego zabudowa zalezata wytgcz-
nie od pomystu nowego wtasciciela. — Wybdr padt na pojazd sanitarny,
W interesujacy sposob uzupetniajacy bogaty kolekcje klasycznych cie-
zarowek, ktorg oglagda¢ mozna w naszym muzeum - opowiada Marian
Kotecki. Ciekawostke stanowi fakt, ze doswiadczenia zdobyte w czasie
rekonstrukcji prezentowanej maszyny postuzyty potem do budowy
repliki jej siostrzanego pojazdu — Mercedesa Benza L1500A, czyli wersji
do transportu nieduzego oddziatu zotnierzy (o samochodzie tym nie-
bawem takze przeczyta¢ bedzie mozna na tamach ,Lakiernika”).

Jak informuje nasz rozmowca, najwiekszym wyzwaniem przy remon-
cie sanitarki okazata sie budowa od podstaw czesci przeznaczonej
do transportu rannych. Oprocz muzealnikow, z pomocg zwtaszcza w
wyszukiwaniu materiatow archiwalnych pozwalajacych na odtworzenie
tego elementu zgodnie z realiami epoki przyszli takze cztonkowie grup
rekonstrukcyjnych. W efekcie, tak jak w wojennym oryginale, kabina
zostata przedtuzona i wyposazona w state, posiadajgce miekkie obicia
fawy oraz stelaze na dwie pary noszy. Pamietano takze o charakte-
rystycznym dla niemieckich ciezaréwek z zamknietymi nadwoziami,
ozebrowaniu dachu.

Mimo, ze Mercedes z ,Gryfa” wyprodukowany zostat w 1942 r,
czyli teoretycznie powinien nosi¢ jednolite, ciemnoszare malowanie
ochronne, muzealnicy zdecydowali sie na wariant obowigzujacy w dru-
giej pofowie ostatniego, globalnego konfliktu. Podyktowane zostato to
faktem checi wykorzystania maszyny podczas widowisk historycznych
oraz produkcji filmo-
wych, ktére w Polsce,
W przewazajacej czesci

Mercedes Benz L1500S
— podstawowe dane techniczne:

Wymiary koncentrujg sie na
Diugosc SRS atach 1944-1945. W
Szerokosé 2050 mm 2wigzku z powyzszym
Wysokosé 2300 mm }

barwg bazowg stat sie

Masa wiasna 2450 kg dobrany na podstawie

Pojemnos¢ silnika 2590 cem any na p .

Moc silnika 60KM oryginainego - wzorni-

Zuzycie paliwa RGeS ke, piaskowoszary, w

Naped 4x4 jezyku  pierwotnych

Predko$é maksymalna 85 km/h wiascicieli  sanitarki

okreslany jako Dun-
kelgelb (kolor ten, we

Obsada 3 oso6by

Atutem Mercedesa Benza L1500S z Dqbrowki jest pizofowicie odrestau-
rowany i w petni sprawny, oryginalny silnik typu 32 FF JPIl 0 pojemnosci
blisko 2600 ccm i mocy 60 KM (Foto: tukasz Gfadysiak).

v L

W odrestaurowanym pojezdzie zachowano oryginalne, zamontowane
przed ponad 70 laty wskazniki (Foto: tukasz Gtadysiak).

wspoétczesnej palecie RAL noszacy numer 7028, wymienit stosowany
w Niemczech wczesniej ciemny szary za sprawg rozporzadzenia Na-
czelnego Dowoddztwa Sit Zbrojnych z lutego 1943 r). Przy pomocy
aerografu naniesiono na niego standardowy dla rzeczonego okresu
wzor kamuflazu w postaci ciemnozielonych (Dunkelgriin — RAL 6005)
i ciemnobrazowych wpadajacych w czerwien (Rotbraun — RAL 8012),
nieregularnych plam. Poza tym na karoserii pojawity sie oznaczenia
w postaci numerdw rejestracyjnych przyporzadkowanych waojskom
lagdowym Ill Rzeszy — Wehrmacht Heer (WH) i, na drzwiach kabiny, obo-
wigzujacy od momentu podpisania Konwencji Genewskiej z 22 sierpnia
1864 r., symbol formacji sanitarnych — czerwony krzyz.

Wyremontowany Mercedes Benz L1500S zostat pierwszy raz zade-
monstrowany publicznie podczas uroczystosci oficjainego otwarcia
nowej siedziby Muzeum Techniki Wojskowej ,Gryf” w Dabrowce, w
maju 2015 r. oraz towarzyszacemu mu widowiska historycznego
odnoszacego sie do historii toczonych w 1945 r. polsko-niemieckich
walk nad tabg. Niedtugo potem trafit na plan popularnego programu
telewizyjnego autorstwa Bogustawa Wotoszanskiego, p.t.: ,Sensacje XX
wieku”; uczestniczyt tez w serii rekonstrukcyjnych sesji zdjeciowych.
Jest jedyng tego typu sanitarkg w Polsce.

Produkcja Mercedesow Benzow L1500S trwata od 1941 do 1944 r. i
zamkneta sie w liczbie 3601 sztuk. Pojazdy w tej wersji, charakteryzu-
jacej sie catkowicie zamknietym nadwoziem i bedacej nastepcy wytwa-
rzanego w drugiej potowie lat trzydziestych modelu L1500E, przezna-
czone byty przede wszystkim do stuzby w szeregach strazy pozarnej
i tzw. policji ogniowej (Feuerschutzpolizei) oraz formagji sanitarnych;
rzadziej wykorzystywano w charakterze furgondw pocztowych Reich-
spost. Naped tych pojazddw stanowity benzynowe silniki o pojemnosci
blisko 2600 ccm i mocy 60 KM przy 3000 obr./min. Srednie spalanie na
dystansie 100 km wynosito ok. 19 |, predko$¢ maksymalna natomiast
-85 km/h. Masa wtasna pojazdu nie przekraczata 2,5 t.
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CALKOWITEGO OPROZNIANIA
PUSZEK Z LAKIEREM

Problem, kidry wszyscy znaja, nawet najbardziej staranne oprdéznianie puszek
i pojemnikéw pozostawia w nich pewn3 ilos¢ farby.
Rozwigzanie oferuje opatentowany system

- narzedzi do oprézniania puszek, opakowari
i pojemnikéw do malowania natryskowego.
__ Obcegi do wycinania otworu
topatki
Do puszek o pojemnosci:
, I 385 1.0 0.7 litra
. do wydobywania resztek farby z fatwym
\ / do umycia polipropylenowym, odpornym
& f na dziatanie rozpuszczalnikéw, gumowym
' ' rantem z tworzywa SANTOPRENE.

kolor

Umozliwiamy umieszczenie LOGOTYPU twojej firmy
na uchwytach wygarniaczek.

Tak przygotowane, zuZyte opakowania mozna utylizowac
bez problemow, zgodnie z wymogami ochrony Srodowiska.

K.T.J. Kolor sp.z 0.0. 98-200 Sieradz ul.Uniejowska 18 Tel.+48 43 8282151
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Instrukcja bezpieczenstwa ppoz.
| postepowania na wypadek pozaru

Wsrod wielu regulacji zwigzanych z bez-
pieczenstwem w miejscu pracy znajdziemy
rowniez te dotyczace zapewnienia bezpie-
czenstwa przeciwpozarowego. Jednym z
obowigzkowych elementdow jest instrukcja
przeciwpozarowa. Przypomnijmy zatem kto
zgodnie z aktualnymi regulacjami odpowiada
za jej przygotowanie i jakie elementy powin-
ny znalez¢ sie w tego rodzaju dokumencie.

Obowigzujgce obecnie Rozporzadzenie Mi-
nistra Spraw Wewnetrznych i Administracji
z dnia 7 czerwca 2010 r. w sprawie ochrony
przeciwpozarowej budynkow, innych obiek-
téw budowlanych i terendw (Dz.U. 2010 nr
109 poz. 719) zobowigzuje wiascicieli, za-
rzadcow lub uzytkownikéw obiektow (bgdz
ich czesci stanowigcych odrebne  strefy
pozarowe) ktoére przeznaczone sg do wy-
konywania funkgcji uzytecznosci publicznej,
zamieszkania zbiorowego, produkcyjnych,
magazynowych oraz inwentarskich do
zapewnienia i wdrozenia instrukcji bezpie-
czenstwa  pozarowego. Rozporzgdzenie
przewiduje w tej kwestii kilka wyjgtkow,
ktoére uzaleznione sg od kubatury budynku
— i tak z obowigzku sporzadzenia instrukcji
bezpieczenstwa pozarowego zwolnione sg
obiekty lub ich czesci, jezeli nie wystepuje

w nich strefa zagrozenia wybuchem, a po-
nadto: kubatura brutto budynku lub jego
czesci stanowigcej odrebng strefe pozarowaq
nie przekracza 1000 m3 lub kubatura brutto
w przypadku budynku inwentarskiego nie
przekracza 1500 m? lub powierzchnia strefy
pozarowej obiektu innego niz budynek nie
przekracza 1000 m3.

| CO W INSTRUKCJI
BEZPIECZENSTWA POZIAROWEGO?

Rozporzadzenie MSWIA w sprawie ochro-
ny przeciwpozarowej budynkéw, innych
obiektow budowlanych i terendw okresla,
iz instrukcja bezpieczenstwa pozarowego
powinna zawiera¢ warunki ochrony przeciw-
pozarowej wynikajgce z przeznaczenia, Spo-
sobu uzytkowania, prowadzonego procesu
technologicznego, magazynowania lub skfa-
dowania i warunkoéw technicznych obiektu w
tym réwniez zagrozenia wybuchem. Ponad-
to w instrukgcji bezpieczenstwa pozarowego
konieczne jest okreslenie wyposazenia w
wymagane urzadzenia przeciwpozarowe i
gasnice oraz sposoby poddawania ich prze-
gladom technicznym a takze co niezwykle
istotne powinny zosta¢ okreslone rowniez
Sposoby postepowania na wypadek pozaru

i innego zagrozenia. Jesli w danym obiekcie
wykonywane sg prace niebezpieczne pod
wzgledem pozarowym (lub przewidywane
jest wykonywanie tego rodzaju prac) to w
instrukcji powinna sie znalez¢ informacja
0 sposobach zabezpieczenia tego rodzaju
prac. Wspomniany dokument musi tez
zawiera¢ informacje z zakresu warunkow
i organizacji ewakuacji ludzi a takze precy-
zowa¢ sposoby zapoznania uzytkownikow
obiektu (w tym réwniez pracownikow) w
przepisami z zakresu ppoz. oraz trescig
danej instrukgcji. Wérdd kolejnych obowigz-
kowych elementow instrukcji bezpieczen-
stwa pozarowego znajdziemy informacje
dotyczace zadan i obowigzkow w zakresie
ochrony ppoz. dla oséb bedgcych statymi
uzytkownikami danego obiektu a takze plany
obiektow, obejmujace takze ich usytuowanie
ze szczegodlnym uwzglednieniem graficznych
danych w zakresie powierzchni, wysokosci i
liczby kondygnacji budynku, odlegtosci od
obiektow sgsiadujgcych, parametrow poza-
rowych wystepujacych substancji palnych,
wystepujacej gestosci obcigzenia ogniowego
w strefie pozarowej lub strefach pozaro-
wych, kategorii zagrozenia ludzi i przewidy-
wanej liczby osoéb na kazdej kondygnacji i w
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poszczegolnych  pomieszczeniach  obiektu.
Plan obiektu bedacy elementem instrukgji
bezpieczenstwa pozarowego powinien za-
wiera¢ rowniez informacje dotyczace lokali-
zacji pomieszczen i przestrzeni zewnetrznych
zakwalifikowanych jako strefy zagrozenia
wybuchem oraz podziat obiektu na strefy
pozarowe. Powinny sie tam znalez¢ row-
niez warunki ewakuacji wraz ze wskazaniem
kierunkow wyjs¢ ewakuacyjnych i migjsc
usytuowania urzadzen przeciwpozarowych i
gasnic, kurkow gtownych instalacji gazowej,
materiatow niebezpiecznych pozarowo oraz
miejsc usytuowania elementow sterujgcych
urzadzeniami  przeciwpozarowymi. Wsréd
innych elementdw planu obiektu znajdziemy:
wskazania dojs¢ do dzwigow dla ekip ratow-
niczych, hydrantow zewnetrznych raz innych
zrédet wody do celéw przeciwpozarowych,
drog pozarowych i innych drog dojazdowych
Z zaznaczeniem wjazdow na teren ogrodzo-
ny. Instrukcja bezpieczenstwa pozarowego
powinna zawiera¢ tez wskazanie 0sob lub
podmiotdw opracowujgcych dana instrukcje.
W Swietle wyzej wymienionych wymogow
nie moze by¢ wiec mowy o jakims$ uniwer-
salnym dokumencie, ktory moze by¢ stoso-
wany w roznych obiektach jako instrukcja
bezpieczenstwa pozarowego. Instrukcja musi
uwzglednia¢ szereg specyficznych danych
charakteryzujacych dany obiekt.

Zgodnie z obowigzujgcymi regulacjami in-
strukcja bezpieczenstwa pozarowego winna
by¢ poddawana okresowej weryfikacji i aktu-
alizacji co najmnigj raz na 2 lata lub czesciej
w sytuacjach kiedy mamy do czynienia ze
zmianami w zakresie sposobow uzytkowania
danego obiektu lub zmianami procesu tech-
nologicznego o ile zmiany te wptywajg na
warunki ochrony przeciwpozarowej.

Tym co niezwykle istotne jest wymog w
zakresie umiejscowienia opisywanej instruk-
cji = powinna sie ona bowiem bezwzglednie
znajdowa¢ w miejscach dostepnych dla
ewentualnych ekip ratowniczych.

[ | POTRZEBNE UPRAWNIENIA

Zgodnie z Ustawg z dnia 24 sierpnia 1991
. 0 ochronie przeciwpozarowej czynnosci
z zakresu ochrony przeciwpozarowej moga
wykonywac osoby posiadajgce odpowiednie
kwalifikacje. Instrukcje bezpieczenstwa poza-
rowego powinny by¢ zatem opracowywane
przez osoby posiadajgce co najmniej kwali-
fikacje, o ktérych mowa w art. 4 ust. 2b cyt.
wyzej ustawy, a wiec wyksztatcenie Srednie
i ukonczone szkolenie inspektoréw ochrony
przeciwpozarowej lub osoby ktore majg tytut
zawodowy technika pozarnictwa.

[ | INSTRUKCJA POSTEPOWANIA
NA WYPADEK POLARU

Nalezy tez pamieta¢, ze rozporzadzenie
MSWIA w sprawie ochrony przeciwpozarowej
budynkéw, innych obiektow budowlanych
i terendw bezposrednio okresla, iz wtasci-
ciele, zarzadcy lub uzytkownicy budynkdw
oraz placow sktadowych i wiat, z wyjgtkiem
jednorodzinnych  budynkow  mieszkalnych
zobowigzani sg nie tylko do utrzymywania
urzadzen ppoz. i gasnic w stanie petnej
sprawnosci technicznej i wyposazenia obiek-
tow w przeciwpozarowe wyfgczniki pradu
(zgodnie z przepisami techniczno-budowla-
nymi) ale rowniez majg obowigzek umiesz-
czenia w widocznych miejscach instrukcji
postepowania na wypadek pozaru. Instrukcja
taka musi posiada¢ rowniez wykaz telefonow
alarmowych.

B PRIYKEADOWE ZAPISY DLA LAKIERNI
| MALARNI

W instrukcji bezpieczenstwa pozarowego
uwzgledniajacej specyfike lakierni i malarni
mogqg znalez¢ sie nastepujgce zakazy: zakaz
palenia tytoniu w pomieszczeniu lakierni,
uzywania ognia otwartego, grzatek, grzej-
nikdbw itp. urzadzen grzewczych; zakaz
przechowywania zbednych materiatow i
przedmiotdw nie zwigzanych z pracami
lakierniczymi oraz stosowania wszelkiego
rodzaju narzedzi powodujacych jakiekolwiek
zaiskrzenie oraz uzywania do transportu
wewnetrznego wozkow  akumulatorowych
i innych powodujacych iskrzenie; zakaz do-
konywania jakichkolwiek napraw narzedzi i
urzgdzen elektrycznych, gazowych, sprezo-
nego powietrza oraz wentylacyjnych samo-
dzielnie przez pracownikéw. Wsrod innych
przyktadowych zakazow jakie mogg znalez¢
sie w instrukcji pozarowej z uwzglednie-
niem specyfiki lakierni i malarni znajdziemy
Zazwyczaj: zakaz uzywania do prac lakierni-
czych aparatow natryskowych i zbiornikdw
ciSnieniowych nie uziemionych; zakaz prania
odziezy oraz innych przedmiotow w ptynach
tatwopalnych; zakaz magazynowania wyro-
bow lakierniczych w lakierniach w ilosciach
przekraczajgcych zapotrzebowanie jednej
zmiany; zakaz przechowywania pustych
naczyn po wyrobach lakierniczych; zakaz po-
zostawiania luzem w lakierni szmat, czysciwa
oraz suszenia ubran i odziezy roboczej a
takze zakazy: uzywania do prac lakierniczych
sprezonego gazu palnego i tlenu, suszenia
przedmiotow lakierniczych przy uzyciu ognia
otwartego, urzadzania stanowisk malowania
i suszenia blizej niz 15 m przy ostonietym z
3-ch stron zrodle ognia oraz 30 m przy nie-
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ostonietym zrédle ognia, dokonywania nakta-
dania powtok lakierniczych poza malarnia,
tarasowania drog ewakuacyjnych i transpor-
towych oraz dostepu do podrecznego sprze-
tu gasniczego, gromadzenia przedmiotéw do
malowania i po wysuszeniu w malarni, prze-
bywania w malarni 0sob postronnych.

Ponadto wspomniana instrukcjia w czesci
zawierajgcej zalecenia dla  zmniejszenia
zagrozenia pozarowego w lakierni i malar-
ni moze zawiera¢ przyktadowo zalecenia:
umieszczenie tablicy ostrzegawczej ,Palenie
zabronione, nie zbliza¢ sie z ogniem otwar-
tym”, utrzymywanie na biezagco wzorowego
fadu i porzadku, zalecenia aby czysciwo i
szmaty przechowywac¢ w szczelnie zamknie-
tych metalowych pojemnikach zlokalizowa-
nych na zewnatrz lakierni a czysciwo zuzyte
przechowywa¢ oddzielnie i co najmniej raz
na dzien usuwac¢ na miejsce do tego celu
przystosowane. Wsréd kolejnych  zalecen
mogg znalez¢ sie informacje odnosnie tego
aby puste naczynia po wyrobach lakierni-
czych przechowywac poza terenem lakierni
w miejscu do tego celu przeznaczonym,
uzywac tylko wyposazenia przewidzianego
procesem technologicznym a po zakoncze-
niu zmiany roboczej dokfadnie posprzatac
wszystkie stanowiska robocze, przejscia i
pomieszczenia usuwajac do odpowiednich
sktadowisk czy magazynow wszelkie mate-
riaty palne lub zbedne w danym miegjscu.
Warto tez zwrdci¢ uwage na czuwanie nad
przestrzeganiem wytgczenia z pod napiecia
urzgdzen elektrycznych, oraz zawordéw od-
cinajacych sprezone powietrze oraz wode
i usuwanie na biezaco wszelkiego rodzaju
farb, lakieréw i rozpuszczalnikow. Kolejnym
przyktadowym zapisem jaki moze znalez¢
sie w czesci zalecen w instrukcji pozarowej
moze by¢ zalecenie oczyszczanie kabin
natryskowych, przewodow wentylacyjnych
oraz innych urzadzen i miejsc narazonych
na osadzenie sie czastek wyrobow lakiero-
wanych - powinno sie ono odbywac sie co
najmniej raz na dwa tygodnie z zachowaniem
wszelkich Srodkow ostroznosci i przy uzyciu
narzedzi nie powodujgcych iskrzenia.

Wyzej przytoczone zapisy to oczywiscie
tylko przyktadowe zapisy zakazow i zalecen
i w praktyce powinny by¢ one dostosowane
do konkretnego obiektu i prac w nim wy-
konywanych a sama instrukcja powinna by¢
opracowana przez osobe posiadajacg odpo-
wiednie kwalifikacje.

Matgorzata tukaszewicz
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Warunki techniczne pojazdow oraz zakres
ich niezbednego wyposazenia
—zmiany od 1 lipca 2016 i 1 stycznia 2017

1 lipca br. zaczeto obowigzywac¢ rozporza-
dzenie zmieniajgce rozporzadzenie w spra-
wie warunkéw technicznych pojazdodw oraz
zakresu ich niezbednego wyposazenia (Dz.
U. 2 2016 r. poz. 858). Nowelizacja ta ma na
celu przede wszystkim dostosowanie prze-
pisow dotyczgcych warunkow technicznych
pojazdow do dyrektyw i rozporzadzen obo-
wigzujgcych w Unii Europejskiej.

Znowelizowane przepisy jednoznacznie
okreslajg koniecznos¢ spetnienia wymagan
i warunkow technicznych dla pojazdu, w
ktorym dokonano zmian konstrukcyjnych
zmieniajgcych jego rodzaj, obowigzujgcych
na dzien dokonania zmian rodzaju pojazdu.
Ponadto zmienione zostata tres¢ przepisow
dziatu Il nowelizowanego rozporzadzenia
Ministra Infrastruktury z dnia 31 grudnia
2002 r. w sprawie warunkow technicznych
pojazddw oraz zakresu ich niezbednego
wyposazenia (tj. Dz. U. z 2015 r. poz. 305,
ze zm.) pt. Wymiary, masy i naciski osi
pojazdu”. Uwzgledniono tu dopuszczalne

wartosci mas, naciskow osi oraz dtugosci
dla wszystkich pojazdow i zespotdw pojaz-
déw w dowolnej ich konfiguracji.

[ ] DLUGOSCI OD 4 DO 22M

Nowe przepisy normujg kwestie dopusz-
czalnej dfugosci wszystkich pojazdow i tak,
zgodnie z nowelizacjg dtugos¢ pojazdu nie
moze przekraczac:

e 4 m w przypadku motocykla, motoro-
weru lub roweru, pojazdu czterokoto-
wego oraz zespotu ztozonego z moto-
cykla, motoroweru, roweru lub pojazdu
czterokotowego z przyczepa,

e 12 m w przypadku pojazdu samocho-
dowego, z wyjatkiem autobusu oraz
pojazddw samochodowych, o ktorych
mowa powyzej, a takze w przypadku
ciggnika rolniczego lub pojazdu wolno-
bieznego oraz przyczepy z wyjgtkiem
naczepy,

e 13,5mw przypadku autobusu o dwoch
osiach,

e 15 m w przypadku autobusu o liczbie
0si wiekszej niz dwie,

e 16,5 m w przypadku pojazdu cztono-
wego (dopuszczalne jest przekroczenie
16,5 m 0 0,15 m w przypadku pojazdu
cztonowego lub naczepy przewoza-
cych jeden lub wigcej zatadowanych
lub niezatadowanych kontenerow lub
wymiennych nadwozi, o maksymalnej
dtugosci catkowitej wynoszacej do
13,72 m, w operacjach transportu in-
termodalnego),

e 18,75 m w przypadku zespotu ztozo-
nego z pojazdu silnikowego i przyczepy,
autobusu przegubowego, zespotu zto-
Z0Nnego z autobusu i przyczepy

e 22 m w przypadku zespotu ztozonego
z trzech pojazdow, w ktorym pojazdem
ciggnacym jest pojazd wolnobiezny lub
ciggnik rolniczy.

Wymiary, o ktérych mowa w odniesieniu do
pojazddw samochodowych, przyczep z wy-
Jjatkiem naczep, pojazdéw cztonowych oraz

www.lakiernik.com.pl
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autobusow (bez wzgledu na ilos¢ osi) nie
obejmujg bagaznika mocowanego do tylnej
Sciany autobusu oraz platformy samozata-
dowczej lub innych urzadzen zatadowczych
mocowanych z tytu pojazdu samochodo-
Wego i przyczepy, przy czym nie moga one
powodowac przekroczenia tych wymiarow
o wiecej niz 0,30 m.

] SZEROKOSC, WYSOKOSE
| INNE PARAMETRY

Zgodnie z nowelizacjg, szerokos¢ pojazdu
nie moze przekracza¢ 2,55 m. Do po-
miaru szerokosci nie wlicza sie lusterek
zewnetrznych, $wiatet umieszczonych na
bokach pojazdu oraz elementow elastycz-
nych wykonanych z gumy lub z innych
tworzyw sztucznych. Z kolei szerokos¢
nadwozia pojazdu, ktory jest przeznaczo-
ny do przewozu towaréw w okreslonej
temperaturze, jezeli jego S$ciany boczne
wraz z izolacjg termiczng majg grubosc
nie mniejszg niz 45 mm kazda, oraz klima-
tyzowanego kontenera lub wymiennego
nadwozia nie moze przekracza¢ 2,60
m. Dla motocykli i motoroweréw oraz
niektérych  pojazdow  czterokotowych
okreslono, iz szerokos¢ pojazdu nie moze
przekracza¢ 2 m, a dla jednosladowych
motorowerow jest to 1 m. Jesli idzie o
dopuszczalng wysokos$¢ pojazdu to nie
moze ona przekracza¢ 4m w w przypadku
motocykla, motoroweru oraz niektorych
pojazdow czterokotowych nie moze prze-
kracza¢ 2,50 m. W kwestii innych wymia-
row nowelizacja okresla tez m.in. ze:

e odlegtos¢ miedzy osig sworznia sio-
dtowego urzadzenia sprzegajgcego
a tylnym obrysem naczepy nie moze
przekracza¢ 12,00 m,

e odlegtos¢ mierzona rownolegle do po-
dtuznej osi zespotu pojazdow, miedzy
najdalej wysunietym do przodu punk-
tem przestrzeni fadunkowej potozonej
za kabing kierowcy a tylnym obrysem
przyczepy, po odjeciu odlegtosci
miedzy tylnym obrysem samochodu
a przednim obrysem nadwozia przy-
czepy, nie moze przekracza¢ 15,65 m
(stosuje sie do pojazdéw zarejestro-
wanych po raz pierwszy po dniu 31
grudnia 1998 r.),

e odlegtos¢ mierzona rownolegle do po-
dtuznej osi zespotu pojazddw, miedzy
najdalej wysunietym do przodu punk-
tem przestrzeni tadunkowej potozonej
za kabing kierowcy a tylnym obrysem
przyczepy, nie moze przekraczac 16,40

m (stosuje sie do pojazdow zarejestro-
wanych po raz pierwszy po dniu 31
grudnia 1998 1),

e odlegtos¢ miedzy tylng osig pojazdu
samochodowego a przednig 0sig przy-
czepy W zespole pojazddw nie moze
by¢ mniejsza niz 3,00 m (stosuje sie
do pojazdow zarejestrowanych po raz
pierwszy po dniu 31 grudnia 1998 ),

e odlegtos¢ miedzy 0sig sworznia Ssio-
dtowego urzadzenia sprzegajgcego a
dowolnym punktem przedniej czesci
naczepy nie moze przekracza¢ 2,04 m
(przepis ten stosuje sie do pojazdow
zarejestrowanych po raz pierwszy po
dniu 31 grudnia 1993 r.)

Nowelizacja okresla tez i obszernie pre-
cyzuje m.in. dopuszczalne wartosci masy
catkowitej pojazdu samochodowego o do-
wolngj liczbie osi wiekszej niz trzy a takze
nowe dopuszczalne wartosci naciskow osi
pojazddw i zespotdw pojazdow.

W czesci rozporzadzenia dotyczacej
wyposazenia kabiny kierowcy oraz po-
mieszczen przeznaczonych do przewozu
0s0b okreslono iz kazde miejsce siedzgce
pasazera pojazdu samochodowego wypo-
sazone w poduszke powietrzng powinno
mie¢ ostrzezenie przed montowaniem
na tym miejscu fotelika bezpieczenstwa
dla dziecka, tytem do kierunku jazdy.
Takie ostrzezenie w formie piktogramu,
ktéremu moze towarzyszy¢ wyjasnienie
stowne, powinno byc¢ trwale zamocowane
i umieszczone w taki sposob, aby byto
widoczne dla osoby montujacej fotelik.
Rozporzadzenie okresla, iz w sytuacji kiedy
ostrzezenie jest niewidoczne, podczas gdy
zamkniete sg drzwi pojazdu, nalezy umie-
sci¢ dodatkowa, stale widoczng wewnatrz
pojazdu informacje (dotyczy pojazdow
zarejestrowanych po raz pierwszy po
dniu 20 pazdziernika 2007 r). Wymogow
tych nie stosuje sie jednak w odniesieniu
do miejsca siedzgcego wyposazonego w
mechanizm, ktory automatycznie wykry-
wa obecnosc¢ fotelika bezpieczenstwa dla
dziecka, skierowanego tytem do kierunku
jazdy, a nastepnie uniemozliwia zadziata-
nie poduszki powietrznej. Znowelizowano
rowniez wymagania w zakresie oddzielenia
whnetrza kabiny kierowcy oraz pomieszcze-
nia przeznaczonego do przewozu 0sob od
przestrzeni tadunkowej.

Dodatkowo, wprowadzono m.in. ogoélne
wymagania, jakie powinien spetni¢ uktad

kierowniczy pozwalajacy kierujgcemu na ta-
twa, szybkg i niezawodng zmiane kierunku
ruchu pojazdu oraz okreslajg np., ze pred-
kosciomierz powinien by¢ wyskalowany w
km/h albo jednoczesnie w km/h i mph.

Regulacje znajdujace sie w  rozporza-
dzeniu sprawie warunkoéw technicznych
pojazdow oraz zakresu ich niezbednego
wyposazenia wraz z nowelizacjg sg na tyle
obszerne, ze nie sposob przytoczy¢ w
jednym artykule ich wszystkich. Dlatego
tez wybralismy jedynie niektore sposrod
nowelizowanych zapisbw w celu przy-
blizenia aktualnego stanu prawnego w
opisywanym obszarze. Rbwnoczesnie, za-
interesowanych szczegodtami Czytelnikow
odsytamy do zarowno do Obwieszczenia
Ministra Infrastruktury i Rozwoju z dnia
30 stycznia 2015 r. w sprawie ogtoszenia
jednolitego tekstu rozporzadzenia Mini-
stra Infrastruktury w sprawie warunkow
technicznych pojazdow oraz zakresu ich
niezbednego wyposazenia (Dz.U. 2015
poz. 305) jak i Rozporzadzenia Ministra
Infrastruktury i Budownictwa z dnia 6
maja 2016 r. zmieniajgcego rozporzadze-
nie w sprawie warunkow technicznych
pojazdow oraz zakresu ich niezbednego
wyposazenia (Dz.U. 2016 poz. 858).

| SICZIEGOLY W ZALACINIKACH

Dodajmy, ze nowelizacja rozporzadzenia
poprzez zatgczniki bardzo precyzyjnie
okresla tez:

e wymagania dotyczace tabliczki znamio-
nowej,

e warunki szczegotowe dotyczace Swia-
tet zewnetrznych pojazdu samochodo-
Wego i przyczepy,

e wymiary wyjs¢, przejs¢, siedzen, stopni
dla pasazerow oraz odstepow miedzy
siedzeniami w autobusach,

e warunki szczegotowe dotyczace wypo-
sazenia pojazdow samochodowych w
lusterka,

e warunki techniczne dotyczace prze-
grody oraz elementéw do mocowania
fadunkow.

Wiekszos¢  znowelizowanych  przepisow
obowigzuje od 1 lipca 2016 ale nowe
brzemiennie dziatu Il rozporzadzenia (a
wigc czes¢ zatytutowana \Wymiary, masy i
naciski osi pojazdu”) zacznie obowigzywac
dopiero 1 stycznia 2017.

Matgorzata tukaszewicz
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Kontakt: Szymon

email: Proelohajt@op.pl
tel.: 00447734014500
Szukam samodzielne-

go lakiernika, ktory tez
bedzie potrafit wszystko
przygotowac. Z duzym
doswiadczeniem Do Pracy
w Anglii. wiecej pod nume-
rem tel.

Kontakt: bezposredni
pracodawca

email: mb-mix@betriebs-
direktor.de

praca w Niemczech z
zakwaterowaniem dla: po-
warzny blacharz/lakiernik
- nie palacy/nie pijacy CV
ze zdjeciem i $wiadectwo
niekaralnosci prosze na
email.

Kontakt: Fraunholz Perso-
nal Service GmbH

email: m.tobis@fraunholz-
personalservice.de

tel.: 004937530355313
Praca dla lakiernika w
Niemczech, ok. 200km. od
Zgorzelca. Firma zajmuje
sie produkcja naczep sa-
mochodéw cigzarowych.

Kontakt: Marcin

email: rekrutacja@best-
staffltd.co.uk

tel.: 00447703605130
Agencja pracy BestStaff
poszukuje lakiernikow sa-
mochodowych i blacharzy
do pracy w Anglii. Rozne
lokalizacje. Zarobki L9-14
na godzine.

Kontakt: Tallion recruit-
ment Ltd.

email: martin.kraus@tal-
lionrecruitment.co.uk

tel.: 00447412892359
Poszukujemy lakierni-
kow do pracy w Wielkiej
Brytanii.

Stawka godzinowa 8,72 L
(brutto)

Nadgodziny a soboty+
50% =L 13,08

Nocna zmiana + 30% = L
11,33

Niedziele + 100% = L
17,44

Mozliwo$¢ pracy w nadgo-
dzinach.

Kontakt: pula102@wp.pl
email: pula102@wp.pl
tel.: 503450588
Poszukuje lakiernika sa-
mochodowego z doswiad-
czeniem na b.dobrych
warunkach.

Kontakt: Yacht Krys

email: yacht_krys@op.pl
tel.: 505047448

Witam, do budowy i
malowania jachtéw we
Francji, poszukuje wykwa-

lifikowanych pracownikéw
w zawodach: lakiernik
samochodowy, zelkociarz,
laminiarz.

Kontakt: praca.lakierni-
k@wp.pl

email: praca.lakierni-
k@wp.pl

tel.: 504 565 347
Poszukujemy lakiernikow
i pomocnikéw do pracy na
we Francji. Mile widziane
doswiadczenie w zawo-
dzie. Osoby zaintereso-
wane prosimy o przystanie
CVv.

Kontakt: Michat

email: michal654@onet.eu
tel.: 601897648

Witam. Szukam oséb z
doswiadczeniem i pasjg
do renowac;ji oldtimerow
tylko lakierniczo- (auta juz
sa po blacharce).

wysokie zarobki. t ODZ-
KIE.

Kontakt: Marta Wantuch
email: marta@twenteper-
soneelsdiensten.nl

tel.: 0546578898

Witam, Poszukuje lakier-
nika z doswiadczeniem
do pracy w Holandii, Nie
moge sie zbytnio tutaj
rozpisa¢ wiec proszeg o
kontakt mailowy :) pozdra-
wiam.

Kontakt: Dgbrowscy sp.
zo.0.

email: bdabrowska@da-
browscy.pl

Poszukujemy lakiernikow
do pracy w ASO (Renault,
Nissan, Dacia) w Zabrzu.
Konieczne doswiadcze-
nie! Dotgcz do naszego
zespotu!

Kontakt: R.G Viborg Auto
email: Ryszardguma-
@wp.pl

tel.: 0045 81945901
Poszukuje lakiernika, po-
mocnika lakiernika, praca
w Danii.

Kontakt: Sachse Personal-
dienstelistungen

email: zgorzelec@sachse-
personal.eu

tel.: 532093696

Firma Sachse Personal-
dienstleistungen zatrudni
w Austrii lakiernikéw sa-
mochodowych, méwigcych
po niemiecku. Atrakcyjne
wynagrodzenie, austriacka
umowa.

warsztatu w Duisburgu.
kontakt wytgcznie telefo-
niczny.

Kontakt: Adelina Fialkow-
ski-Versteeg

email: adelina@ha-recru-
itment.nl

tel.: +31681057333
Zapraszam do nowego
biura posrednictwa pracy
H&A Recruitment.

Kontakt: Adrian

email: a2janur@gmail.com
tel.: +31 649 189 439
Witam poszukuje lakier-
nika z doswiadczeniem
pracy przy polyestrze/
laminatach do pracy w
Holandii Praca na dtuzszy
okres czasu z zakwatero-
waniem.

Kontakt: Recruit Northern
Ltd

email: gast.igori@gma-
il.com

tel.: 00447540123581
Firma Recruit Northern
Ltd zatrudni pomocnika
lakiernika-szpachla-

rza w fabryce koparek.
Produkcja przeciwwag do
koparek. Birtley/ pétnocna
Anglia.

Kontakt: Grzegorz

email: praca@eurofor-
celtd.com

tel.: 0044 7949906419
Agencja Pracy poszukuje
doswiadczonych lakier-
nikéw samochodowych,
blacharzy ze znajomoscig
jezyka angielskiego.
Stawka poczatkowa L10-
11funtow p/h.

Kontakt: Slawek

email: spiderteam64@g-
mail.com

tel.: 500049250

Stata wspétpraca z
lakierniami - lakiero-
wanie OLDTIMEROW
Wielkopolska wymagane
doswiadczenie wysokie
stawki. ZAPRASZAM DO
WSPOLPRACY.

Kontakt: Piotr

email: piotrstepnicki@g-
mail.com

tel.: 725051015

Firma MBL Classics z
Piotrkowa zatrudni profe-
sjonaliste - blacharza do
renowacji samochodow
zabytkowych. Wymaga-
ne duze doswiadczenie.
Aluminium, cyna.

Kontakt: Robert

email: radus2345@inte-
ria.pl

tel.: (0 49) 1715288344
Poszukuje samodzielnego
lakiernika samochodowe-
go (przygotowanie, lakie-
rowanie itp.) do polskiego

Kontakt: Mariusz

email: klassiktechnik@g-
mail.com

tel.: 605-782-946

Witam, Poszukuje la-
kiernikéw i pomocnikow
lakiernika do lakierowania
oldtimeréw. WYSOKIE

ZAROBKI!!!
Poznan. Szczepankowo.

Kontakt: Stawek

email: klassiktechnik@g-
mail.com

tel.: 500049250
Poszukuje lakiernika,
pomocnika lakiernika,

z doswiadczeniem.
lakierowanie Oldtimeréw.
Wysokie wynagrodzenie.
Poznan.

Kontakt: Marcin

email: rekrutacja@best-
staffltd.co.uk

tel.: 00447703605130
Firma BestStaff Ltd poszu-
kuje lakiernikéw/blacharzy
do pracy w UK - rézne
lokalizacje L9 - L14.

Kontakt: Urszula

email: praca@energia-
port.pl

tel.: 506171890

Firma N Port zatrudni
Lakiernika natryskowe-
go. doswiadczenie w
malowaniu podstawowymi
technikami natryskowymi
farbami podktadowymi i
nawierzchniowymi.

Kontakt: Adelina Fialkow-
ski-Versteeg

email: adelina@ha-recru-
itment.nl

tel.: +31681057333
Poszukuje lakierni-

ka przemystowego/
samochodowego praca
znajduje sie w Holandii.

Kontakt: Leszek

email: pyton79@o02.pl
tel.: +298762029
Blacharza samochodowe-
go. Jezyk nie wymagany.
Najwazniejsze sg umie-
jetnosci. Przeloty gratis.
Wyspy Owcze od zaraz.

Kontakt: Urszula

email: praca@energia-
port.pl

tel.: 506171890
Poszukujemy lakiernikéw:
natryskowych, recznych,
fugarzy i szlifierzy-szpa-
chlarzy do pracy we
Wroctawiu. Umowa o
prace. Zainteresowanych
prosimy o CV.

Kontakt: tukasz

email: wendpol@wp.pl
tel.: 517487814
zatrudnie samodzielnego
lakiernika samochodowe-
go Praca w Warszawie
Bardzo dobre zarobki.

Kontakt: Imperial

email: biuro@impe-
rial.org.pl

tel.: 943400054

Praca dla lakiernika sa-
mochodowego w Irlandii.
Warsztat samochodowy w

Limerick zatrudni na state
osobe z doswiadczeniem.
€450.00 netto tygodniowo.

Kontakt: Daniel

email: ogloszenie-
757@wp.pl

tel.: 607-407-140
Zatrudnie lakiernika
samochodowego oraz
zbrojarza-montera z
doswiadczeniem w Firmie
S-Plus Warszawa. Bardzo
wysokie zarobki oraz moz-
liwos$¢ zakwaterow.

Kontakt: Daniel

email: ogloszenie@wp.pl
tel.: 607-407-140

Witam, Firma S- Plus
poszukuje lakiernika z do-
Swiadczeniem w branzy.

Oferujemy:

* Odpowiednie narzedzia
pracy,

* Przyjazng atmosfere
pracy,

* Wysokie wynagrodzenie,

* Mozliwos$¢ zakwaterowa-
nia.

Praca w Warszawie.

Kontakt: Grzegorz

email: praca@eurofor-
celtd.com

tel.: 0044 7949906419
Euroforce People Solu-
tions poszukuje dla jed-
nego z naszych klientow,
producenta swiatowej
marki samochodow wysci-
gowych, pracownikow na
ponizsze stanowiska do
pracy na terenie Wielkiej
Brytanii: Tapicer Samo-
chodowy- L10.65p/h,
Przygotowanie/Polerka-
L10.65p/h, Lakiernikow
Samochodowych-
L12.31p/h. Zaklad pracuje
w systemie wielozmia-
nowym i kazda zmiana
procz dziennej, wiaze sie
z dodatkowym bonusem.
Jezyk angielski | doswiad-
czenie na powyzszym
stanowisku niezbedne.
Osoby zainteresowane
prosimy o przeslanie

CV na: praca@eurofor-
celtd.com lub kom. 0044
7949 906419 (Grzegorz)

Kontakt: Walter-Fach-Kraft
Personal GmbH

email: info@walterfach-
kraft.pl

tel.: 71 3666 455
Szukamy lakiernika z
jezykiem niemieckim do
pracy na terenie Niemiec
w Bremen. Oferujemy
niemieckga umowe o pra-
ce, zakwaterowanie oraz
zaliczki.

Kontakt: CARVOGUE
email: tomsmolo@op.pl
tel.: +353878381084
Praca dla profesjonalnego
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lakiernika z umiejetnoscia-
mi blacharskimi w Dublinie
Irlandia, stawka 13e/h.

stalowe katowniki, ele-
menty jachtow. Szukam
pracy w UK.

Kontakt: Autolackierzen-
trum Siebengebirge

email: mackow1@vp.pl
tel.: 004915201418572
Poszukuje Pomocnika
Lakiernika Samochodowe-
go. Praca w Niemieckiej
firmie. 40 godzin tygodnio-
wo, zarobki od 2000 brutto
tylko powazne oferty.

Kontakt: Willson&Brown

email: hr@w-b.pl

tel.: +48 22 101 61 61

Opis stanowiska:

» Obstuga lakierni potauto-
matycznej

» Praca w systemie 4-bry-
gadowym

* Malowanie elementéw
metalowych metodg
proszkowg (blacha
czarna)

Kontakt: CBR Cross Bor-
der Recruitment Sp. zo.o.
email: biuro@cba-eu.com
tel.: 513052392

Pilnie poszukujemy lakier-
nikéw do serwiséw au-
toryzowanych na terenie
Oslo. Wynagrodzenie 190
nok za godzine. Praca na
stale po przejsciu okresu
prébnego..

SZUKAM PRACY

Kontakt: Lakiernik

email: chester44@inte-
ria.pl

tel.: 48507330831
Osobowe, ciezarowe TIR.
Przemystowe elementy

Kontakt: Artur

email: boxxing@interia.pl
Chtopak 22 lata szuka pra-
cy poza granicami kraju
(pomocnik lakiernika) Slat
doswiadczenia (pracowa-
tem rok czasu w uk) ang
komunikatywny.

Kontakt: Adam

email: jajusce_01@wpm.pl
tel.: 607-254-486

Witam! Szukam pracy jako
lakiernik przemystowy
(poliuretany i epoxydy)

6 lat doswiadczenia!
Lakierowanie dla MON,
Sepson, Epoke, male i
duze konstrukcje.

Kontakt: darek

email: oyama24@wp.pl
tel.: 516587529
Lakiernik duze doswiad-
czenie w renowac;ji
zabytkow i sanochodow
porsche podejmie prace.

Kontakt: Bartosz

email: bart_pike@wp.pl
tel.: +48739040870
Doswiadczony, samodziel-
ny lakiernik, wieloletnia
praktyka w Niemczech
podejmie prace na terenie
dowolnego kraju EU. Tylko
powazne oferty.

Kontakt: Artur

email: boxxing@interia.pl
tel.: 502 629 996
Chtopak 22 lata szuka
pracy na strefie przygoto-
waczej (pomocnik) poza
granicami kraju Jezyk
Angielski komunikatywny.
4 |lata doswiadczenia.

Kontakt: mariusz.nie-
dzwiecki@onet.pl

email: mariusz.niedzwied-
ki@onet.pl

tel.: +48605578969
Lakiernik z wlasna
dziatalnoscia staz, woda,
polerka przygotowanie,
mata blacharka, spoter,
tylko powazne oferty.

Kontakt: wojtek

email: winski-79@o02.pl
tel.: 736425563
Pomocnik lakiernika,mam
36 od szkoty pracuje w
tym zawodzie.

Kontakt: auto naprawa
email: jpauto@interia.pl
tel.: 517022280
Poszukuje do pracy la-
kiernika samochodowego.
Wymagane lakierowanie
szpachlowanie polerka-
praca w Swarzedzu kolo
Poznania. Praca od zaraz.

Kontakt: Tallion recruit-
ment Ltd.

email: martin.kraus@tal-
lionrecruitment.co.uk
tel.: 00447412892359
Poszukujemy lakiernikow
do pracy w Wielkiej Bry-
tanii. Stawka godzinowa
8,72 L (brutto). Nadgo-
dziny a soboty L 13,08.
Nocna zmiana L 17,44.

Kontakt: Malyshew Alexii
email: whitestonem@ma-
il.ru

tel.: +48536716311

Jestem lakiernikiem
szukam pracy ue lakie-
rowanie mata blacharka
polerowanie kontakt alex
+48536716311 tylko
powazne oferty.

Kontakt: andrzej

email: berezicho-
34@tlen.pl

tel.: 662350393

Lakiernik z duzym do-
Swiadczeniem szuka pracy
w Niemczech

Kontakt: Bartek

email: bartosz.banasza-
k100@gimail.com

tel.: +31 645206418
witam, szukam pracy w
zaktadzie lakierniczym w
Holandii okolice Helmond/
Eindhoven posiadam sied-
mioletnie doswiadczenie w
zawodzie.

tel.: 694431239

Podejme prace za granicg
przy naprawie aut po
gradobiciu, bez koniecz-
nosci lakierowania( PDR)
Doswiadczenie, wtasne
narzedzia, samochéd.

Kontakt: arek

email: arek28007 @gma-
il.com

tel.: +48575571379,
+4915145099895
Poszukuje pracy na stano-
wisku lakiernik samocho-
dowy w Niemczech wiecej
info pod nr telefonu.

Kontakt: Jerzy

email: jezy1@gazeta.pl
tel.: 694431239

Technik PDR podejmie
prace za granicg przy usu-
waniu skutkéw gradobicia
na karoseriach samocho-
dowych. Sg wszystkie
niezbedne narzedzia,
samochdd.

Kontakt: Stawek

email: spiderteam64
@gmail.com

tel.: 500049250

Zlece lakierowanie samo-
chodow zabytkowych stata
wspotpraca. Wielkopolska
i okolice Poznania.

Kontakt: DARIUSZ

email: bolek.84@wp.pl
tel.: 605-050-386
Naprawy aut zabytkowych
blacharstwo bez szpachli.

Kontakt: Arkadiusz
email: antoniewskaasia-
2@mail.com

tel.: 782429718
Poszukuje pracy jako
lakiernik samochodowy
doswiadczenie 15lat
zagranica 10lat. Tel:782
429718

Kontakt: Jerzy
email: jezy1@gazeta.pl

e A
Redakcja
nie odpowiada
za tres¢
nadsytanych
ogtoszen.
\_ J

Przedstawiciele:

Biura Handlowe

Gliwice: Tomasz Mezyk Gdansk: Tomasz Grzendzicki Warszawa
tel. kom. 0 664 434 885 tel. kom. 0 664 434 988 ul. Pitsudskiego 205 A
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tel. 604 821 044
Krakéw: Grzegorz Bieniek warszawa@troton.com.pl
tel. kom. 0 664 435 877

g.bieniek@troton.com.pl

Poznan: Grzegorz Szewczuk
tel. kom. 0 602 712 435
g.szewczuk@troton.com.pl
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Wszelkie nazwy handlowe i towarow wystepuja-
ce w niniejszej publikacji, s3 znakami zastrzezonymi
firm odnosnych wtascicieli i zostaty zamieszczone
wytacznie celem identykacji. Wszelkie prawa autorskie
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nywanie wyciggdw lub omawianie wynikow testow,
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Krzyzowka Lakiernicza

Poziomo: A9 reguluje procesy zyciowe. A12 wychowanek szkoty
wojskowej. A15 ujemny jon. A18 narzedzie do Scierania warzyw. B6
ptynie nig woda. C1 kto$ zaufany. C4 pyszatek. E8 trujgcy obtok. E11
walacy sie budynek. E13 rodzaj wioskiego pieczywa. F16 stop metali,
niklu i tytanu. G6 blok, bryta. G18 dobrana kompania. H3 drobne pidra u
ptakow. 110 gmina koscielna. K2 optata celna. K8 film z odcinkéw. L18
element opony majacy stycznos$¢ z nawierzchnig. M15 fosforan wapnia.
N1 grzyb jak dréb. N4 zadna nie hanbi. 06 specjalna jednostka policji w
USA. 012 Olympique..., klub pitkarski.

Agnieszka Karnecka
Pionowo: A1 prawnik przed nominacja. A8 klej dekarski. A14 woj-
skowe powitanie. C4 puszcza, ustep. C8 mieszkaniec Sztokholmu. C14
odmiana gotebia domowego. E8 ,madry” telefon. F1 oddzielanie nasion
od stomy. G10 przed wydechem. H5 rzeka w Afryce. |1 rozny lub karny.
111 zmiany chorobowe zgba. J10 grupa wsparcia. K1 jego ,stabg strong”
byta pieta. K12 szybkoschnaca farba. L16 wysoka pitka w tenisie. M6 TAXI
inaczej. N13 zasiek, przedziat. 04 szachowy manewr. P1 odpalana na sta-
dionie. P11 miasto koto Gizycka. P15 serial ,Gra o...”. R1 sala wyktadowa.
R6 autor trylogii ,Wtadca Pierscieni”. R15 porusza sie w cylindrze.

Po rozwiazaniu haset wpisz litery z oznaczonych pol.
5 osob, ktére nadeslg prawidtowe rozwigzania otrzyma:

,Poradnik blacharza samochodowego”.

Utworzone stowo stanowi rozwigzanie krzyzowki.

Poradnik
Blacharza
Samochodowego

Rozwigzania prosze przysytaé
poczta na adres Trotonu:

Zabrowo 14a
78-120 Goscino

str. 78
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