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Brillante Lackierungen durch perfekte
Untergrund-Vorbehandlung.

sravoox

Die Kunst des Lackierens.
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Gute Vorarbeit schiitzt
vor teurer Nacharbeit.

Die sach- und fachgerechte Unter-
grund-Vorbehandlung vor einer
Reparaturlackierung gehort in

Lackierbetrieben zur Tagesroutine.

Problematisch wird es immer dann,
wenn - trotz aller Routine — ein
Untergrund falsch eingeschitzt und

dadurch fehlerhaft bearbeitet wird.

Eine perfekte Reparaturlackierung be-
ginnt schon bei den Vorarbeiten. Denn
nur wenn der Untergrund stimmt, kann
auch das Finish glénzen. Schleifen,
Spachteln, Fillern und Grundieren ge-
hoéren zu den wichtigsten Arbeiten.
Damit die Reparaturlackierung von
Grund auf gelingt, gilt es zundchst, den
bestehenden Untergrund richtig einzu-
schatzen und die folgenden Arbeits-

schritte daraufhin abzustimmen.

Schon zu Beginn dieser Aufgabe ent-
scheidet sich also, welche Werkzeuge,
Maschinen und Materialien zum Einsatz
kommen. Jede Unachtsamkeit, die sich
hier einschleicht, fGhrt spater schnell zu
teuren Fehlern wie Beifallern, Schleif-
oder Randmarkierungen, Blasen- oder
Kréuselbildung, Hochziehen oder spater
Vermattung.

In dieser Standothek finden Sie umfassen-
de Informationen zur richtigen Unter-
grund-Vorbehandlung, leicht verstandlich
aufbereitet; wichtige Tipps fir jeden
Lackierer - vom Auszubildenden bis

zum gestandenen Meister.




Untergriinde erkennen und bestimmen.

Jedes Material bedingt eine spezielle
Vorgehensweise in der Bearbeitung.
Die enorme Vielfalt — speziell bei
Kunststoffen — macht eine richtige
Untergrund-Vorbehandlung ohne
fundierte Kenntnisse schnell zum

Metallische Untergriinde.

An Fahrzeugen sind metallische Unter-
grinde am weitesten verbreitet. Die
Palette reicht von unbeschichteten Stahlen
Uber verzinkte oder beschichtete Stahle
hin zu Edelstahlen. Bei beschichteten oder
unbehandelten Stahlen ist Korrosion das
gréfte Problem, dem man begegnen
kann. Wie man am besten Rost beseitigt,
erfahren Sie auf Seite 10.

In den letzten Jahren hat sich verstarkt
der Einsatz von Aluminium im Karosserie-
bau durchgesetzt. Bei Aluminium kann es
zu einer galvanischen Korrosion kommen,
die durch direkte Verbindungen von Alu-
minium mit Stahl, z. B. Schrauben, entste-
hen kann. Solche Verbindungsstellen mis-
sen isoliert werden.

An modernen Fahrzeugen kommen
solche Situationen oft vor, weshalb die
Hersteller hier besondere Reparaturpro-
zesse vorschreiben, um Korrosion zu
vermeiden.

Wichtig: Lackierbetriebe, die Aluminium-
Reparaturen durchfihren, bendtigen hier-
fUr einen separaten Bereich. Dazu gehort
es auch, dass Werkzeuge und Schleifmittel
ausschlieBlich for Aluminiumarbeiten zur
Verfiigung stehen. Andernfalls kann es bei
der Vermischung von Stahl- und Alumini-
umstaub zur Entzindung des Gemenges
kommen.

Gliicksspiel.
Dach
verzinktes Stahlblech
Schiirze, Grill F
ABS

Tiiren

grundiertes

B H Stahlblech
StoBstange
vorn Motorhaube Kotfliigel vorn Schweller Seitenspiegel
PP/EPDM Karbon SMC RTM ABS

Kofferraumhaube

Aluminium

Info.

An modernen Fahrzeu-
gen kommt eine Vielzahl
unterschiedlichster
Materialien zum Einsatz.

Die exakte Materialbe-
stimmung ist von grofer
Bedeutung, um die nach-
folgenden Arbeitsprozesse
dem jeweiligen Untergrund
anpassen zu kénnen und
ein befriedigendes Repa-
raturergebnis zu erzielen.

Kotfliigel hinten
grundiertes Stahlblech

Abb. beispielhaft




Kunststoffe.

Ohne den Einsatz von Kunststoffen
kénnen moderne Fahrzeuge kaum
mehr hergestellt werden. Der Erfolg
der Kunststoffe grindet sich auf die
vielen positiven Eigenschaften in puncto
Verformbarkeit, Gewicht und Stabilitdt.

Kunststoffreparaturen setzen zundchst
die richtige Identifizierung des Materials
voraus. Die Hersteller erleichtern diese
Identifizierung durch eine genormte
Kennzeichnung. Detaillierte Informationen
zur Ver- und Bearbeitung von Kunststoff-
teilen erfahren Sie in der Standothek
Kunststoffe und ihre Lackierung von
Standox.

Besondere Beachtung verdienen Faser-
Verbundstoffe, zu denen auch Karbon

gehort. Wichtig bei diesen Materialien ist,
dass Beschadigungen des Materials oft-
mals nicht an der Oberfléche sichtbar
sind. Gerade bei tragenden oder sicher-
heitsrelevanten Bauteilen sollte hier ein
versierter Fachmann vor der Reparatur
zu Rate gezogen werden.

Materialien im Fahrzeugbau

Materialgruppen Materialien Eigenschaften
s mognetisc
Metalle Aluminium nicht magnetisch
_ sichtbarer Film (nach Anschleifen)
Edelstahl nicht magnetisch
siche Referenzbezeichnung
Kunststoffe PP, PVC, ABS, PE, PP/ EPDM, RTM
nicht magnetisch
Karbon nicht magnetisch
Karbon und glasfaserverstéirkt Gewebestruktur (schwarz fiir Karbon)
Kompositstoffe

SMC (Faser-Verbundstoffe)

nicht magnetisch

keine sichtbare Struktur



Schleifmaschinen und -werkzeuge.

Vom Schruppen bis zum Feinschliff —
Schleifmaschinen und -werkzeuge
gibt es fiir nahezu jeden Einsatz-
zweck.

Schleifmaschinen sind aus rationell arbei-
tenden Lackierbetrieben nicht wegzuden-
ken. Je nach Anforderung und Einsatz-
bereich werden entsprechend ausgelegte
Maschinen eingesetzt.

Planetare und rechteckige Schwing-
Schleifmaschinen kommen z.B. beim
Schruppen zum Einsatz, sie sind ideal
zur Bearbeitung grofer Spachtelfléichen.

Schwing-Schleifmaschinen

Exzenter-Schleifmaschinen eignen sich

dagegen eher fir feinere Schleifarbeiten.

Trotz aller maschinellen Unterstitzung -
ohne manuelle Schleifarbeiten geht es

in der Regel nicht. Gerade bei kleinen
Reparaturstellen lohnt es sich nicht,
Jgrofes Gerdt" aufzufahren.
Schleifblocke eignen sich bestens zum
Nacharbeiten von Kanten und Konturen.

Schleifblécke erleichtern die manuellen
Schleifarbeiten und helfen, Fehler zu ver-
meiden. Gréfie und Form verteilen den

Druck und unterstitzen prazises Arbeiten.

Bei allen Arbeitsgdngen ist eine regelma-
Bige Kontrolle der bearbeiteten Ober-
flache sowie der Schleifmittel unerldsslich.

Planetare Schleifmaschinen

Recht:

kige Schleif

schwingen auf dem Untergrund.

Planetare Schleif

gen und rotieren gleichzeitig auf

schwin-

dem Untergrund.

FALSCH
Schleiffliche liegt nicht flach auf.

RICHTIG

Die flachaufliegende Schleiffla-
che verteilt den Druck optimal,

Senken und Lécher werden ver-
mieden, das Schleifmittel wird

optimal genutzt.

FALSCH

Falsches Schleifmittel bzw. das
Schleifmittel wird nicht exakt
auf dem Schleifkorper positio-

niert.



Schleifblocke

v

v

Schleifblocke mit Staubabsaugung
eignen sich besonders fiir kleine

oder schwer zugéngliche Flidchen.

Exzenter-Schleifmaschinen

Exzenter-Schleifmaschinen schwin-
gen und rotieren gleichzeitig auf

dem Untergrund. Durch eine exzen-
trische Aufhdngung werden Schleif-

spuren minimiert.

Tipps.

Informieren Sie sich Uber ein empfohlenes
Schleifverfahren in den Technischen Daten-
blattern von Standox.

Achten Sie beim Einsatz von Schleifma-
schinen und Handschleifblécken auf
eine funktionierende Staubabsaugung,
damit sich das Schleifmittel nicht so schnell
zusetzt.

Halten Sie die Schleifkrper immer eben
auf der Oberflache. Niemals mit der
Kante schleifen.

Wenn Sie im Nass-Schleifverfahren arbei-
ten missen, nutzen Sie am besten sauberes
Wasser. Andernfalls kann Dreck schnell die
Oberfléiche verkratzen.

Arbeiten Sie im Nass-Schleifverfahren
nicht mit elektrischen Maschinen.

Wechseln Sie rechtzeitig gebrauchte
Schleifmittel, um ein optimales Schleif-
ergebnis zu erzielen.

Wichtig: Tragen Sie bei Schleifarbeiten
stets Handschuhe sowie Atem- und Augen-
schutz, um |lhre Gesundheit zu erhalten.

RICHTIG

Das richtige Schleifmittel wird
exakt positioniert. Dadurch ist
eine optimale Absaugung
gewabhrleistet und der Schleif-
korper kratzt nicht iiber die

Reparaturstelle.

FALSCH

Verkantete Auflage des Schleif-
korpers fiihrt schnell zum
Durchschleifen der Oberflache.

RICHTIG
Der Schleifkorper liegt plan auf

und ein optimaler Schliff der
Oberflache ist gewahrleistet.



Die Schleifmittel.

Ohne das geeignete Schleifmittel
gibt es keine verniinftigen
Ergebnisse.

Die verfigbaren Schleifmittel oder
Schleifpapiere unterscheiden sich
vorrangig durch

- Form und Art des Schleifkérpers.
= die Kérnung.

Form und Art des Schleifkorpers.
Schleifkdrper sind entweder rund oder
rechteckig. Fir groBBe Flachen und grobe
Vorarbeiten eignen sich Schwingschleifer
besser als Exzenter-Schleifmaschinen.
Letztere kommen eher bei feineren
Schleifarbeiten zum Einsatz.

Die Kdornung.

Als Kérnung bezeichnet man die Grofle,
Menge und Verteilung der einzelnen
Kérner auf der Schleifmittelflache. Zum
Einsatz kommt hier in der Regel Korund
oder Silicium-Karbid. Wie ,grof3” die ein-
zelnen Korner sind und welche Verteilung

sehr grob (P40-P80)

Richtig schleifen: von grob nach fein.

sie auf dem Schleifpapier haben,
bezeichnet die P-Nummer auf der
Rickseite des Schleifpapieres.

Je kleiner die Nummer ist, desto gréber
ist das Korn und damit auch der Schliff.
Je gréfBer die Nummer ist, umso feiner

wird das Schleifbild.

Auch bei Schleifmitteln gilt: Billig kann
schnell teuer werden. Qualitativ hoch-
wertiges Schleifpapier nutzt sich bei richti-
ger Handhabung nicht so schnell ab, wie
Billigprodukte.

Aber auch das beste Schleifpapier
verschleifit. Uberprifen Sie deshalb
regelmdBig das verwendete Schleif-
mittel, um Beschadigungen der Ober-
flache, zum Beispiel durch Reibungs-

hitze, zu vermeiden.

grob (P120-P180) fein (P200-P320)
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Reparaturbereich Neue Ersatzteile
Lackierung entfernen/ P40-80
Metall anschleifen
Vorschliff fiir den P120-180
Spachteleinsatz
Spachtel schleifen P120-240

P280-320

Vorschliff Umgebungsflédche P240-320

Fiiller schleifen P320+P400-600

Mattieren der Umgebungsfliche
inklusive Fiiller

P800-1000/ultra fine pad

Schieifen der Uberblendzone P2000-4000

sehr fein (P400-P600)

ultra fein (P800-P4000) ih;

(Schruppen) mit Kérnung P80, Nachschliff
mit Kérnung P120 oder P150. Gleiches gilt

fur die nachfolgenden Schleifarbeiten.

Die Kérnung des Schleifmittels hinterlcsst
auf der Oberfléche mehr oder weniger
tiefe Schleifspuren (Riefen). Um diese Rie-
fen unsichtbar zu machen, wird in Abstu-
fungen geschliffen.

Damit ein optimales Ergebnis erreicht
wird, darf in der Kérnung immer nur
maximal eine Stufe Ubersprungen wer-
den; zum Beispiel: grober Schliff

Fehlerbeseitigung

Oberflache angleichen

P1500-2000

Vorpolitur Uberblendzone

P2000-4000

Tipp.

Besonders tiefe Kratzer lassen sich schnel-
ler und besser entfernen, wenn Sie keine
Kérnungsstufen iberspringen. So tragen
Sie optimal und effizient das umgebende
Material ab.



Rost entfernen.

Als Rost bezeichnet man das Kor-
rosionsprodukt, das aus Eisen oder

Stahl durch Oxidation mit Sauerstoff

in Gegenwart von Wasser entsteht.

Gerade bei Stahl- und Eisenblechen ist
Rost ein grofies Problem. Die chemischen
Eigenschaften begiinstigen die
Saverstoffdurchlassigkeit des Rostes.
Damit frisst” sich der Rost immer tiefer in
das Material, wenn er nicht sorgfdltig
entfernt wird. Im Gegensatz dazu korro-
dieren verzinkte Bleche oder Aluminium
nur an der Oberflache.

Zu einer soliden Untergrund-Vorbe-
handlung gehdrt daher die grindliche
Rostentfernung. Hat sich der Rost erst
einmal tief in das Material eingefressen,
ist er mit Schleifen kaum mehr zu
entfernen. Abhilfe bringt hier nur das
Sandstrahlverfahren. Dabei wird das
Strahlmittel, ein Granulat aus Sand,
Korund oder Glas, auf die Oberflache
geschossen. So platzen Rostpartikel durch
den ,Beschuss” einfach ab.

Vorteile des Sandstrahlens:
- tiefe Locher lassen sich problemlos
vom Rost befreien.

« der Untergrund wird im Gegensatz
zum Schleifen kaum thermisch belastet.

- die gestrahlte Stelle ist sofort zur
weiteren Bearbeitung vorbereitet.

Vor dem Sandstrahlen sollte dennoch
geschliffen werden. Denn entfernte Lack-
und Rostpartikel konnen das Strahlmittel
nicht mehr verunreinigen. Zudem ist
leichter zu erkennen, wo gezielt gestrahlt  Tief eingedrungener Rost wird abgestrahit.
werden muss. Das spart Strahlmittel,

Energie und Zeit.

Als Alternative zum Sandstrahlen kénnen
auch Drahtbirsten fir eine maschinelle
Oberfléchenentrostung eingesetzt wer-
den.

Wichtig: Achten Sie bei der Entrostung
unbedingt auf den Schutz lhrer Augen.

Rost- und andere Partikel werden beim
Entrosten sehr hoch beschleunigt und
kdénnen zu Augenverletzungen fihren.
Weiterhin bendtigen Sie einen ausrei-
chenden Atemschutz, da Strahlmittel die
Lunge angreifen.

Ein Rostnest muss noch gestrahit werden, dann
ist die behandelte Stelle fertig.

Vorsatze zur maschinellen Rostentfernung.

Rost durch Verunreinigung:
Rost kann schon durch einen Fingerabdruck
auf blankem Blech entstehen.

Salzkristalle aus dem HautschweiB lagern sich Die Folge:

ab und werden mit einlackiert. Das Salz bindet Rostbildung unter dem Lack.
Feuchtigkeit aus dem Material und zieht Sauer-

stoff durch den Lack. Die Vermeidung:

Tragen Sie am besten Handschuhe
bei der Arbeit.



Kaufempfehlung fiir Werkzeuge

und Maschinen.

Professionelle Markengerate haben
zwar ihren Preis — doch der zahlt
sich oftmals sehr schnell aus, wenn
es um Service, langjahrige Verfiighar-
keit von Ersatz- und Zubehdorteilen
und letztendlich um die Lebens-
dauer geht.

Achten Sie darauf, dass die Gerdte her-
stellerseitig den aktuellen Prifungsnormen
(GS/TUV/SUVA/VDE/ Funkentstérung
etc.) entsprechen. Ein CE-Zeichen hat
Ubrigens mit der Gerdtesicherheit nichts
zu tun, sondern zeigt nur an, dass ein
Gerdt den europdischen Mindest-
standard erfillt.

Darauf sollten Sie auBerdem achten:
= Maschinenseitige Anschlusskabel sollten
ausreichend lang sein und regelmaBig
auf Kabelbriiche und andere Beschadi-

gungen geprift werden.

« Beschaffen Sie — wenn immer méglich -
Schleifmaschinen, die fir eine externe
Absaugung vorbereitet sind.

= Strom aus der Steckdose ist immer preis-
werter als Druckluft aus dem Kessel.
Pneumatisch betriebene Maschinen
sind dafir oft leichter und handlicher
als Elektrogerdate.

+ Achten Sie darauf, dass die Schleifmittel
leicht, schnell und unbedingt sicher auf-
gebracht oder montiert werden kénnen.

« Winkelschleifer und Rotationsschleif-
maschinen sollten Uber eine Bremse
verfigen.

= Sprihkleber fur die Schleifblatt-
Befestigung sind weder fir die
Gesundheit der Mitarbeiter noch fir
unsere Umwelt zutréglich. Verzichten
Sie deshalb auf derartige ,Extras”.

= Schleifmaschinen sollten gut und ein-
fach zu reinigen und zu pflegen sein.

+ Maschinen und Werkzeuge sollten
sofort weggerdumt werden, um
Unfdllen vorzubeugen.

Ursachen fiir Rost

= Feuchtigkeitseintritt durch Lackbriiche

- freiliegendes blankes Metall

- Klima und Zeit beeinflussen das Aus-
maf} von Rostschéden

Behebung

» Lackstellen stark abschleifen

= Rostfléichen sandstrahlen

= Rostfléichen mit neutralisierender
Saure behandeln

« Flache mit zugelassenem Lacksystem
neu lackieren

11



Schritt fiir Schritt
Reinigen und spachteln.

Ublicher Lackschichtaufbau in der Autoserie.

(Ungefdhre Schichtdicken)
A
Klarlack
Basislack elastifizierter Klarlack
g
8 Basislack
KTL-beschichtet (Tauchlackierung) o assiac
Y
Klarlack
Basislack
Filler
KTL-beschichtet
(Tauchlackierung)
Zinkschicht

Metalll




Funktion

Qualitat

« Haftung auf modernen Untergriinden
= Schnelle Trocknung

« Leicht zu schleifen

« Feine glatte Oberflache

£ -

» Haftung auf modernen Untergrinden
= Schnelle Trocknung

- Feine, glatte Oberflache

« Umweltgerecht/ VOC-konform

» Ausgleichen leichter Unebenheiten
= Steinschlagschutz

+ Grundlage fir den Decklack

+ Isolieren von PE-Produkten

» Fillung von Poren und Schleifriefen

+ Haftung auf modernen Untergriinden

= Schnelle Ablifizeit, schnelle Trocknung

« Feine, glatte Oberflache, leicht zu schleifen
= Hoher Schichtauftrag méglich

« Kein Beifallen




Schritt fiir Schritt
Fiillern.

Professionelle Reparaturlackierung
mit professionellen Produkten.

Standox ist einer der weltweit Standox Produkte erfillen die Umwelt-

filhrenden Hersteller von Auto- auflagen der EU und glénzen durch ihre

reparaturlacken und bietet hoch- hohe Anwenderfreundlichkeit und grofe

wertige und umweltgerechte Effizienz.

Produktsysteme fiir moderne

Lackierbetriebe. Standox sorgt mit einer breit gefdcherten
Produktpalette, die kontinuierlich ergéanzt

Die Qualitét einer Reparaturlackierung und verbessert wird, dafir, dass die

wird schon mit dem Einsatz der richtigen Kunden jederzeit ein mafigeschneidertes,

Vormaterialien bestimmt. Standox bietet leistungsfchiges Produktangebot wdhlen u

eine breite Palette von Primern, Fillern kénnen.

und Polyester-Produkten fir jeden
Anwendungsbereich.

Ganz gleich welcher Untergrund zu
beschichten ist oder welche Lackiertechnik
zum Einsatz kommt, Standox hat for
jeden Anwendungsbereich eine praxisge-
rechte und wirtschaftliche Lésung.
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Qualitit made in Standox.

Standox Produkte werden haufig von Automobilherstel-
lern fir Garantie- und Reparaturarbeiten empfohlen,
denn Standox hat mehr Herstellerfreigaben als andere
Lackhersteller. Standox Vormaterialien wie Spachtel, Pri-
mer und Filler stellen dabei die Basis fir erfolgreiche
Ergebnisse dar.

Bei Standox erfahren Sie in praxisorientierten Schulun-
gen, wie Sie mehr aus den Produkten herausholen und
noch besser die Anforderungen der Automobilhersteller
und Versicherungen erfillen.



Schritt fiir Schritt

Deck- und Klarlack.

Trocknungstechniken.

Die Basis fur eine gute Arbeit ist das
richtige Werkzeug bzw. die richtige
Arbeitsweise, wie auf den Seiten vorher
detailliert beschrieben. Um allerdings
auch produktiv und effizient zu sein,
sollte man im Bereich der Untergrund-
Vorbehandlung Gerdate zur schnelleren
Trocknung einsetzen.

Infrarot- oder UV-Gerdte sparen Zeit
und damit Geld. Denn die beschleunigte
Trocknung ermdglicht mehr Arbeitsgdnge
pro Tag, hartet Reparaturstellen optimal
aus und reduziert bei richtigem Einsatz
den Energieverbrauch.

Die Vorteile der Infrarot-Trocknung liegen
in einer guten Energiebilanz und einem
hohen Wirkungsgrad. Die notwendige
Waérme steht unmittelbar nach dem Ein-
schalten bereit und kann gezielt dort ein-
gesetzt werden, wo sie gebraucht wird.

Fir die Reparatur von kleinen Schéden
ist der Einsatz von UV-trocknenden Pro-
dukten wie Standox UV-Spachtel oder
Standox UV-Fller ideal. Diese Produkte
héarten durch spezielles UV-Licht aus.
Der Vorteil der UV-Trocknung liegt in
der extrem kurzen Trocknungszeit

(< 1 Minute). Zudem heizt sich die
Oberfléche kaum auf, so dass Abkihl-
zeiten nur eine untergeordnete Rolle
spielen.




Durchschnittliche Trocknungszeiten in Minuten

Vorteile IR-Trocknung Standox Produkte Luft- Ofen IR uv Zeitersparnis Zeitersparnis
trocknung gegen Lufttr. gegen Ofen
Hoherer Werkstatt- Polyester-
durchsatz bei sehr Spachtel 15 12 3 - 80% 75%
guter Durchtrocknung
2K-Fller
(geringe Schichtstcrke) 90 15 10 - 89 % 33%
Zeiteinsparung 2K-Filler
(Dickschicht) 960 40 15 - 98 % 63%
Vorteile UV-Trocknung
30s

30s




Bleiben Sie gesund.

lhre Gesundheit nehmen wir ernst
und das sollten Sie auch. Achten Sie
deshalb auf ausreichenden Arbeits-
schutz bei allen tédglichen Arbeiten.

Speziell bei der Untergrund-Vorbehand-
lung sollten Sie Folgendes beachten:

« Lesen Sie aufmerksam die Bedienungs-
anleitungen der Maschinenhersteller.
Alle Mitarbeiter, die mit den Maschinen
umgehen, missen sie kennen!

« Tragen Sie bei Schleifarbeiten Schutz-
brille, Handschuhe und Maske gemaf3
UVV! Schiitzen Sie lhr Gehor!

« Weite Arbeitskleidung ist gefchrlich -
besonders weite Armel!

» Kontrollieren Sie immer vor Arbeitsbe-
ginn die korrekte Befestigung sowie
den einwandfreien Zustand bereits
montierter Trenn-, Schrupp- und
Schleifscheiben etc.!

« Legen Sie nie Maschinen aus der Hand,
die nicht ausgeschaltet sind bzw. deren
offene Werkzeuge sich nach dem Aus-
schalten noch bewegen (,Nachlaufen”)!

« Wo geschliffen wird, fliegen auch Fun-
ken. Stellen Sie immer sicher, dass sich
keine brennbaren Flussigkeiten oder
anderen entzindbaren Materialien im
Arbeitsbereich befinden! Das gilt auch
fur Fahrzeuge, an denen (noch) nicht
gearbeitet wird.

= Arbeiten Sie so, dass Sie mit dem Zulei-
tungskabel oder dem Luftschlauch nie
in Kollision geraten kénnen!

« Arbeiten Sie - wann immer méglich -
mit Staubabsaugung.

= Achten Sie immer darauf, dass sich spe-
ziell rotierende Schrupp- oder Schleif-
scheiben nie in Karosseriewinkeln,
-taschen, Turspalten usw. verkanten
und einziehen kénnen!

= Es gibt keine ,Universal-Schleifma-
schine”, mit der in einem einzigen
Arbeitsgang gleich samtliche Schleifauf-
gaben erfillt werden kénnen. Setzen
Sie lhre Maschinen daher ausschlieBlich
bestimmungsgerecht ein!

« Keine Experimente! Schutzvorrichtun-
gen etc. nitzen an Maschinen nur
dann, wenn sie wahrend der gesamten
Arbeit korrekt montiert sind und dort
auch bleiben! Gegebenenfalls Position
der Schutzvorrichtungen durch Verstel-
lung korrigieren bzw. dem jeweiligen
Anstellwinkel der Maschine anpassen.

Wenn Sie sich eingehender mit dem
Thema Arbeitsschutz beschdftigen
méchten, fordern Sie die Standothek
Ratgeber fir lhre Sicherheit und
Gesundheit an.
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Fazit.

Eine solide und qualifizierte Unter-
grund-Vorbehandlung ist die un-
verzichtbare Grundlage fiir jedes
perfekte, brillante Lackierergebnis.
Dariiber hinaus ist sie eine ganz
wichtige Moglichkeit, Fehler und
Reklamationen von vornherein
auszuschlieBen.

Immer wieder ist in Lackierbetrieben das
Vorurteil anzutreffen, die Untergrund-Vor-
behandlung sei ein notwendiges Ubel.
Praktiker wissen dagegen: Eine gute Vor-
arbeit ist die halbe Miete.

Wer also diese wichtige Facharbeit durch
unzureichend quadlifizierte Mitarbeiter
oder mit minderwertigen Produkten
durchfihrt, um Kosten zu sparen, kalku-
liert falsch. Denn die zwangsléufig daraus
resultierenden Probleme werden in nach-
folgende Arbeitsprozesse verschoben -
und dann wird es fir den Betrieb erst
richtig teuer.

Gut vorbereitet ist besser als doppelte
Arbeit — am Ende zahlt das Ergebnis.
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