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OPIS
W dokumentacji technicznej TDS podane sg witasciwe dla danego produktu podtoza. Niniejszy dokument
omawia sposoby przygotowania podtozy stosowanych w przemysle motoryzacyjnym.

Podane w tym dokumencie etapy szlifowania opieraja sie na serii 3M 255P zétta:
P80 - P120 - P220 - P320 - P400 - P500.

Wszystkie gradacje papieru sciernego odnoszg sie do szlifowania na sucho, chyba, ze wyraznie zaznaczono
inaczej.

PRZYGOTOWANIE
Istniejace wykonczenia:
Mycie podtoza:
1. Umy¢ powierzchnie ciepta wodg z detergentem i sptukac¢ doktadnie czysta woda.
2. Doktadnie odttusci¢ rozpuszczalnikowym srodkiem odttuszczajacym.

Koncowy etap szlifowania przed aplikacja:
1. Podkfadu ze szlifowaniem: P220
2. Podktadu mokro na mokro: P320
Poprzednie etapy szlifowania - roznica w gradacji papieru nie powinna przekraczac 100.

Powierzchnie doktadnie umy¢ i odttuscic.

Fabryczna powtoka kataforetyczna OEM:
Doktadnie umy¢ powierzchnie przed aplikacja podkfadu.

s AkzoNobel



DOKUMENTACIJA TECHNICZNA LES()NAL®

Rodzaje podtozy i ichprzygotowanie

Biuletyny Techniczne 01/12/2020 18.06.02

Stal, Aluminium, Stal ocynkowana:
Mycie podtoza:
Doktadnie odttusci¢ rozpuszczalnikowym srodkiem odttuszczajacym.
Koncowy etap szlifowania przed aplikacja:
1. Podkfadu ze szlifowaniem: P220

2. Podktadu mokro na mokro: P320
Poprzednie etapy szlifowania - roznica w gradacji papieru nie powinna przekraczac 100.

Powierzchnie doktadnie umy¢ i odttuscic.

Uwaga: W przypadku anodyzowanego aluminium usunaé warstwe tlenku.

Szpachléwki poliestrowe:
Mycie podtoza:
Doktadnie odttusci¢ rozpuszczalnikowym srodkiem odttuszczajacym.

Koncowy etap szlifowania przed aplikacja:
1. Podkfadu ze szlifowaniem: P220 (P320 do rozszlifowywania koricdwek)
2. Podktadu mokro na mokro: P320

Poprzednie etapy szlifowania - roznica w gradacji papieru nie powinna przekraczac 100.

Powierzchnie doktadnie umy¢ i odttusci¢ rozpuszczalnikowym srodkiem odttuszczajacym.

Laminaty poliestrowe:
Mycie podtoza:
Doktadnie odttusci¢ przy pomocy Antistatic Degreaser SB.

Koncowy etap szlifowania: P320
Poprzednie etapy szlifowania - roznica w gradacji papieru nie powinna przekraczac 100.

Doktadnie odttusci¢ przy pomocy Antistatic Degreaser SB.

o W laminatach poliestrowych znajdujg sie bardzo mafe, trudne do zauwazenia otwory.
Dlatego zaleca sie pokrycie powierzchni laminatu podkfadem w wersji ze szlifowaniem.

o0 Jesli laminat poliestrowy jest uszkodzony lub przeszlifowany niezbedna jest dodatkowa
aplikacja szpachlowki.
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Podktady wypetniajace:
Doktadnie odttuscic.

Koncowy etap szlifowania przed aplikacja:
1. Lakierem nawierzchniowym: P400
2. Lakierem bazowym: P500
Poprzednie etapy szlifowania - roznica w gradacji papieru nie powinna przekraczac 100.

Powierzchnie doktadnie umy¢ i odttuscic.

AkzoNobel Car Refinishes Polska Sp. z 0.0.
The Park Warsaw Budynek B1
ul. Krakowiakow 48; 02-255 Warszawa

DO PROFESJONALNEGO UZYTKU Z ODPOWIEDNIMI SRODKAMI OCHRONY OSOBISTEJ | WYPOSAZENIEM BHP

WAZNA UWAGA Informacje zawarte w niniejszej karcie charakterystyki nie sa wyczerpujace na temat produktu, s zas oparte na obecnym stanie
naszej wiedzy oraz biezacych przepisach: kazda osoba stosujaca produkt do innych celéw niz zalecane w karcie informacji technicznej, bez uprzedniego
uzyskania naszej pisemnej zgody na jego inne niz zalecane uzytkowanie stosuje go na wtasng odpowiedzialnos¢ i ryzyko. Uzytkownik we wszystkich
przypadkach jest odpowiedzialny za spetnienie wszystkich czynnosci, zwigzanych z przestrzeganiem obowiazujacych przepisdw i postanowien. Nalezy
zawsze przeczyta¢ Karte Charakterystyki i Karte Informacji Technicznej dla danego produktu, jesli taka jest dostepna. Niniejsze dane sa zebrane
i opracowane na podstawie stanu najlepszej naszej wiedzy (w tej Karcie lub innym dokumencie), ale nie stanowig one gwarancji wtasciwosci produktu,
ani specyfikacji jakosciowej i nie moga by¢ podstawa do reklamacji. A zatem wykorzystanie podanych informaciji, jak i stosowanie produktu nie jest
kontrolowane przez producenta chyba, ze istniejg pisemne umowy. W przeciwnym razie producent nie bierze na siebie jakiejkolwiek
odpowiedzialnosci za stan produktu, jego strate lub zniszczenie podczas jego uzytkowania. Wszystkie produkty ispecyfikacje techniczne sa
dostarczane zgodnie z zawartymi umowami i warunkami sprzedazy. Odbiorca zawsze powinien zada¢ kopii umowy i przejrze¢ ja bardzo doktadnie.
Informacje zawarte w Karcie Charakterystyki moga podlega¢ modyfikacji w swietle zmian w przepisach, stanie wiedzy, doswiadczeniu i ciagtej polityki
rozwoju. Osoba stosujaca produkt jest zobowigzana do wczesniejszego zweryfikowania tej Karty przed jego stosowaniem.

Wspomniane marki produktow w tej Karcie sg znakami towarowymi zarejestrowanymi na rzecz AkzoNobel.
Siedziba firmy
AkzoNobel Car Refinishes B.V.. PO Box 3 2170 BA Sassenheim. The Netherlands. www.lesonal.com  www.lesonal.ol
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