Science.

Applied to Life.”

Zmaksymalizuj
mozliwosci renowaciji
pojazdéw w swoim
warsztacie juz od
samego poczatku.

Whiasciwe planowanie
proceséw na samym
poczatku pozwala
zaoszczedzié czas
podczas pracy.

Uwaga! W pracach
wykonczeniowych nie
ma drogi na skroty.

Skad biorg sie te
== niedoskonatosci:
p—

/7

Jak mozna
uniknaé tych
niedoskonatosci:

Gtadkie powierzchnie,
lepsze rezultaty.

Jakos¢ prac lakierniczych
zaczyna sie od wysokiej
jakosci prac blacharskich i
przygotowawczych.

Porozmawiajmy o rysach.
Niedoskonatosci powstate podczas szlifowania, ktére moga byé widoczne po zakonczeniu naprawy?

Nie, dziekuje.

Gtebokie rysy powstate w
wyniku szlifowania
podktadu.

Niejednolity profil rys podczas
przygotowywania panelu
objetego cieniowaniem.

Szlifowanie blokiem szlifierskim z
gruboziarnistym materiatem
$ciernym moze pozostawié na
powierzchni gtebokie rysy
przypominajace potproste linie
powstajgce przy kazdym przejsciu.
Rozpoznanie tych rys na panelu nie
tylko pomoze nam zobaczyé, jak
wyglada profil rys, ale moze nam
réwniez powiedzieé, ze mamy
jeszcze troche pracy do wykonania.

Cho¢ gotym okiem moze by¢ trudno
dostrzec te nieregularne zarysowania,
stosowanie si¢ do najlepszych praktyk
szlifowania i uzywanie wtasciwych
narzedzi moze pomdc wykry¢ te
problemy, zanim bedzie za pézno.
Wszelkie widoczne nieréwnosci i
btyszczace krawedzie nalezy usungé,
aby uzyskaé réwnomierne, gtadkie
wykoriczenie.

Niechciane ,,warkoczyki”
powstate w wyniku
przygotowania powierzchni.

Na szczescie ,warkoczyki” sg dos¢
tatwe do zidentyfikowania. Na
powierzchniach mogg pojawié sie
niepozadane rysy spiralne lub
zarysowania przypominajgce
,warkoczyki”, co powinno sktonié
technika do skorygowania
niedoskonatosci przed
natryskiwaniem.

Poswie¢ czas, aby zapobiec koniecznosci ponownej obrébki i powstawaniu wad spowodowanych niedoskonato$ciami,
ktére moga ujawnié sie podczas szlifowania lub po zakorniczeniu naprawy. Kiedy liczy sie kazda minuta, kluczowe jest
prawidtowe wykonanie zadania za pierwszym razem.

Kazda rysa szlifierska ma znaczenie.
Detale kryjace sie za lepszym lakierowaniem.

Rysy powstate przy
uzyciu materiatu o
gradacji 80 i 180 nie
powinny wystepowad.

Na poczatku procesu szlifowania
wymagane jest uzycie gruboziarni-
stych materiatéw $ciernych (zwykle
gradacja 80, stopniowo zwiekszajaca
sie) w celu zeszlifowania i wyréwnania
szpachli lub innej powtoki wypetniaja-
cej. W rezultacie na panelu pozostaja
gtebokie rysy.

Przed kazdym etapem
szlifowania lub zmiang gradacji
natéz puder kontrolny, aby
tatwo zidentyfikowac i na
biezgco usungé zarysowania

PUNKT KONTROLI

NIEDOSKONALOSCI:
Niektore karty techniczne wymagaja,
aby przed natozeniem podktadu
przygotowaé powierzchnig papierem
Sciernym o gradacji nie wigkszej niz
320, a czasem nawet 400. Nie nalezy
przechodzi¢ do etapu naktadania
podktadu bez usuniecia
weczesniejszych grubych rys.

Dostosowanie procesu
do wspétczesnych

=" ultracienkich powtok
metalicznych.

Metaliczne powtoki bazowe sg
delikatniejsze niz kiedykolwiek wczesniej,
dlatego wymagaja drobniejszego i
bardziej spéjnego profilu rys. Obecnie
technicy muszg szlifowaé ptycej niz
kiedykolwiek wczesniej. Zbyt gteboka
rysa, niewtasciwe usuniecie nagroma-
dzonego lakieru lub nawet niewystarcza-
jace usuniecie pytu z panelu moze mieé
wptyw na jako$¢ wykonania pracy.

Nalezy dazy¢ do uzyskania

@ jednolitego, gtadkiego
wykoriczenia z rownomiernymi
rysami

Szlifuj recznie elastycznym

@ materiatem $ciernym i wywieraj
lekki nacisk na krzywizny, linie
nadwozia i tuki

Przed szlifowaniem DA zawsze

@ sprawdz zalecenia producenta
lakieru dotyczace doktadnej
gradacji materiatu $ciernego
(zwykle 800-1000 lub
drobniejsza)

Ryzyka wynikajace
z "ukrywania"

E= zamiast

n zapobiegania.

Podczas szlifowania na powierzchni
mog3 pojawié sie ,warkoczyki”, co
moze mie¢ rézne przyczyny. Do
gtéwnych przyczyn powstawania
niedoskonatosci naleza:
zaszlichcenie papieru $ciernego,
niewtasciwy dobér ziarnisto$ci oraz
niespdéjna technika szlifowania
(nieréwnomierny nacisk lub wzér
szlifowania).

$ciernych po uptywie ich
okresu uzytkowania, nalezy
unika¢ ich obcigzania lub
zapychania

@ Nie nalezy uzywaé materiatéw

Rozwigzania do odprowadzania

@ pytu moga pomdéc w usuwaniu
pytu i zanieczyszczen, ktére
przyczyniajg sie do
zaszlichcania

Zastosuj wtasciwg kolejnosé

@ ziarnistosci i nie przechodz
zbyt szybko do drobniejszych
gradacji

Zaniedbanie skorygowania gtebokich rys szlifierskich moze skutkowaé koniecznoscig ponownej obrébki lub ponownego

lakierowania catego panelu.

Dlaczego warto zwraca¢ uwage na materiaty $cierne, ktérych uzywasz.

Czasami chodzi o wiecej niz zasade ,,chropowatg strong w do6t”. Niezaleznie od tego, czy chodzi o proces, czy narzedzia, ktérych uzywasz,
nalezy rozwazy¢ wigcej aspektow, niz moze sie wydawad.

Wybierz
odpowiedni
materiat scierny do
danej pracy i
osiagnij sukces.

Predkosé, aby wykonaé
= == = = = zadanie szybciej

Jednolite ciecie zapewniajace
réwnomierny profil rys
potrzebny do przygotowania
do cieniowania

Dopasowanie do
krzywizn, linii nadwozia
i tukéw

Dtuzszg zywotnosé
w celu opdznienia
zapychania

Kontrole docisku i
predkosci

Zastanow sie, czy
Twéj materiat écierny
oferuje:

Mozliwos$é odprowadzania pytu

Aby uzyska¢ dodatkowe informacje, w tym istotne informacje dotyczace bezpieczenstwa i gwarancji produktéw 3M, odwiedz: www.3M.pl/aad-info. Copyright 2025, 3M.
Wszelkie prawa zastrzezone. 3M jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy 3M.
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Zredukuj ztozonosé
wspotczesnych metod napraw
pojazdow.

Wybierz wysokiej jakosci materiaty $cierne i narzedzia,
ktére pomogg Ci zwiekszy¢ wydajnos$é catego proce-
su.

Prawidtowe wykonanie prac blacharskich i przygotowanie powierzchni stanowia

podstawe dobrze przeprowadzonych prac lakierniczych.

Poswiec czas, aby zapobiec koniecznosci ponownej obrébki i powstawaniu wad spowodowanych niedoskonatosciami, ktére
moga ujawnic sie podczas napraw karoserii lub procesu szlifowania, lub nawet po zakonczeniu naprawy. Kiedy liczy sie kazda
minuta, kluczowe jest prawidtowe wykonanie zadania za pierwszym razem.

» Odksztatcenia metalu w trakcie prac blacharskich.

Wiasciwe wykonanie pracy zapewnia:
3M™ Cubitron™ 3 Tarcze do cigcia

3M™ Narzedzie do cigcia

Unikaj zbyt dtugiego szlifowania metalu, gdyz moze to prowadzi¢ do
jego ostabienia. Bez czystego i precyzyjnego ciecia moga pojawié sig
niechciane, postrzepione krawedzie i zadziory.

» Uszkodzenie konstrukcji powstate w wyniku usuwania
spawéw. Witasciwe wykonanie pracy zapewnia:

Naprawa
karoser

Uzycie pasa $ciernego do szlifierki pilniczkowej zamiast wiertarki moze poméc w 3M™ Cubitron™ Il Pasy $cierne do
szybszym usunieciu spawdw, ograniczajac ryzyko dodatkowych uszkodzen szlifierki pilniczkowej
podtoza lub wewnetrznej konstrukcji pojazdu. 3M™ Szlifierka pilniczkowa

e

Predkosc¢, wydajnosé i spéjnosé to czynniki, do ktérych dazysz w swoim warsztacie i przy doborze materiatow $ciernych. Warto
rozwazy¢ zastosowanie odprowadzania pytu, aby zwiekszy¢ wydajnosc poprzez ograniczenie przerdbek i skrocenie czasu
czyszczenia. Dzieki odpowiednim narzedziom, procesom i zasobom mozesz szybciej ukonczy¢ prace nad pojazdem.

» Gtebokie rysy powstate w wyniku szlifowania podktadu. Wtasciwe wykonanie pracy zapewnia:
l l l l Zidentyfikuj i usun rysy w miare przechodzenia na kolejne wyzsze (BM': Cybitéog(')" I(IJM:?;%ria;ly $cierne
: - A . 2 gradacje o + do +,
l l___l gradac;e. Przed natozeniem podktadu nalezy doktadnie usungé SM™ Blue Materiaty scierne (gradacie od 80 do 320)
@ wszelkie grubsze rysy. 3M™ System Clean Sanding
3M™ Elastyczne bloki szlifierskie

3M™ Puder kontrolny

» Niejednolity profil rys podczas przygotowywania
panelu objetego cieniowaniem.
Aby uzyskaé jednolite wykonczenie z rownymi rysami, zwtaszcza w SM™ Cubitron™ Il Materiaty scierne
¥/ UEALES e I S Ul L= 4 T l] [pAdeIndl 24k der4:) (gradacje od 800+ do 1000+)
przypadku natryskiwania ztozonych koloréw metalicznych, nalezy 3M™ Elastyczne materiaty $cierne na gabce

= R o : q T . (gradacje od P8O0 do P2000)
stosowac¢ kombinacje szlifowania recznego i szlifowania DA. 3M™ System Clean Sanding

Wiasciwe wykonanie pracy zapewnig:

ierowaniem

Przygotowanie przed

lak

» Niechciane ,,warkoczyki” powstate w wyniku

Wiasciwe wykonanie pracy zapewnia:

przygotowania pOW|erzchn|. 3M™ Cubitron™ Il Materiaty scierne

o g B . q afl B . (gradacja od 320+ do 1000+,
Wazne jest, aby nie uzywa¢ materiatu $ciernego po okresie uzytkowania 3M™ Blue Materiaty $cierne (gradacja od
tarczy, aby unikngé zatkania lub obcigzania. Nieutrzymywanie powierzchni w 320 do 800)

™ ity &ci
czystoéci moze wprowadzié brud i inne zanieczyszczenia. %’\rﬁa dailja:;’écég%g’gt;g;gg&eme na gabce

3M™ System Clean Sanding

Po drodze zdarzajg sie btedy i to jest w porzadku.

Jesli na lakierze pojawig sie defekty, a zdarza sie to czesto, jest to wizualny sygnat, ze pojazd byt naprawiany.
Czesto konieczna jest naprawa lub korekta lakierowania, majgca na celu przywrécenie faktury pierwotnie
zastosowanej w fabryce.

ierowej

> Dopasowanie do fabrycznej faktury skorki Wiasciwe wykonanie pracy zapewnia:

- . . . 3M™ Elastyczne materiaty $cierne na gabce
pomaranczowej po lakierowaniu. gg'\r/lagaﬂa od p+1500 do P20 ng} P

o o 3 -5 P e ateriaty $cierne na podktadzie
Szllf.owanle materiatem sciernym o ziarnisto$ci 15Q0 |L.Jb ZQOO z foliow1ym (gradacja od P1200 do P2000)
opcjonalng przektadkg moze pomdc w sptaszczeniu niepozadanej faktury. 3M™ Trizact Drobnoziarniste matreiaty $cierne do
Zwrdé uwage na sasiadujace panele pojazdu, aby mie¢ pewnosé, ze

obrébki wykonczeniowej (gradacja od 3000 do 8000)
. : i A 3M™ Szlifierka mimosrodowa
uzyskujesz fakture analogiczng do zastosowanej pierwotnie w fabryce. 3M™ ’Pegect—lt"“' System do polerowania z polerka
mimosrodowa

8088360000

lak

fczanie
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» Usuwanie wtracen w lakierze.

powierzc

Whasciwe wykonanie pracy zapewnig:
Zeszlifuj wtracenia widoczne na panelu za pomocg materiatu 3M"'; E'?Sfﬁcé?gofgaéef';%g%eme na gabce
$ciernego o ziarnistosci 1500 lub 2000 przy uzyciu matej lub @ %’ra acta o ° )

Wyka

s . . L g Y ) M™ Materiaty $cierne na podktadzie foliowym
pochylonej szlifierki DA. Wycieniuj powierzchnie, aby unikngé (gradacja od P1200 do P2000)
i i = i i i 3M™ Trizact Drobnoziarniste matreiaty $cierne do obrébki
powstania ptaskich miejsc w obszarach, gdzie znajdowat sie | rizact Dro X
. ) e . wykonczeniowej (gradacja od 3000 do 8000,
defekt, ktére mogtyby stac sie widoczne pdzniej. 3;3;1m Szlifierka ,’n(i?noé,oéowa )
3M™ Perfect-It™ System do polerowania z polerka mimo$rodowa
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