ANALISE DAS CONDICOES DA PINTURA

Polir e selar a pintura é a demanda mais técnica do servico de estéfica automotiva.
Todos os produtos e acessdrios sio coordenados ofimamente entre si e o usudrio pode
selecionar a abordagem ideal para o seu servico de polimento a partir de uma gama de
diferentes possiveis combinagdes. Um processo de polimento de duas etapas é o usado
com mais frequéncia, mas um processo de polimento rdpido com uma Gnica efapa para

aumentar o brilho também é possivel.

Pintura defeituosa:

+ Pintura extremamente texturizada

+ Riscos muifo densamente espacados

« A superficie aparece sem vida e
muito fosca

+ Reflexo no ¢ detectado

Tinta levemente desgastada /
arranhada:

« Riscos profundos individuais siio visiveis
+ s riscos sio menos densamente

espagados do que na pinfura defeituosa

+ Baixo brilho
« Reflexo da imagem visivelmente borrado

Pintura nova/ pintura polida:
= Muito pouca rugosidade na superficie
« Sem riscos
+ Muito reflexiva
« Alto brilho
- Imagem espelhada por ser
vista cloramente

Riscos profundos Riscos causados por Corrosdo derivadnde ~ Hologramas por erros de
E excremento de pdssaros  polimento
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Corte de uma esfrutura de pintura tipica



EQUIPAMENTOS MECANICOS

i CUIDADOS COM A PINTURA

Rotativas

Politriz Rotativas

Os polidores rotativos giram a placa de suporte em um circulo ao redor do eixo
de fransmissdo. O ponto mais externo gira mais rdpido do que um ponto mais
proximo do centro. Quanto maior a boina, a velocidade de rotadio e a pressdo,
maior serd a performance do polimento. Exige grande esforco fisico enquanto
conduz a mdquina, adequada apenas para usudrios experientes

Ex: Flex Polish PE14-2 150

Performance de Polimento

Velocidade de Polimento

lere de Holo ﬂlmus
Teﬂ)eroturu

Forcu Requerida

Roto-Orbitais

Orbital Acionada
por Engrenagem

Politriz Roto-Orbital

Duas rotacdes (rotacdo de acionamento e rotaco no braco excéntrico) stio
sobrepostas e resultam em vibragdo. O movimento excéntrico é idénfico em todos
os pontos da boina, ento o famanho da mesma ndo interfere na performance de
polimento. Isso depende da velocidade de rotaciio e da passada. Uma passada
minima de 12mm & necessdria para os trabalhos de polimento. Isso & importante
quando pouca pressdo é exercida, pois assim o movimento circular ndo para e o
disco apenas rotaciona com a passada excéntrica

Ex: Rupes LHR 15ES (Bigfoot)

Performance de Polimento

Velocidade de Polimento

lere de Ho

Tffﬂ)emtum
Fo-rcoRﬂuendu
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Politriz Orbital Acionada por Engrenagem

Estiio posicionadas entre as rotativas e as roto-orbitais, ou seja, elas vibram como
uma roto-orbital, mas apesar disso a boina é forcada a um caminho circular orbital.
Como resultado, essa mdquina desenvolve uma maior performance de polimento
quanto polidoras rofo-orbitais apenas. O movimento positivamente impulsionado
é produzido por um mecanismo de engrenagem, ou seja a velocidade de rotacio
multiplicada pelo fator de engrenagem resulta na velocidade de rotacdo do

movimento excéntrico.
Ex: Flex XC 3401 VRG

Performance de Polimento

Velocidade de Polimento

L|vre de Hologramas

HEEREN
Teﬂ)eroturu
HEEN

Forcu Requerida




VISAO GERAL DAS CERAS POLIDORAS = CUIDADOS COM A PINTURA

A principal caracteristica de diferenciactio entre polimentos sdo o efeito abrasivo (ou removedor de riscos/ corte) e o nivel de lustro da superficie polida. O lustro é determinado

Tamanho do grdo Efeito Abrasivo
por unidades de brilho usando um medidor de brilho, o corte nos resultados quando dreas polidas sdo lixadas com papéis abrasivos de asperezas diferentes.

1.000 6 A Escala de Performance de Polimento é dividia em 6 categorias, cada qual baseada num tamanho de lixa padrdo e é incluido no nome do produto bem como na parte inferior
1.500 5 do rétulo do mesmo.

2.000 4

2.500 3

3.000 2

>3.000 1

PROFILINE
Polish Wax

PROHUNE N(]ﬂO POlISh

PROFILINE EX 04-06
Perfect Finnish

“ PROFILINE
ExCut 05-05

s Abrassive
=% PROFILINE Paste
CutMax

P1000
— Condicio da Pintura - PovcoDesgosiod

. Nivel de Brilho

rau de corte . . - , - .
EEEEN Este polidor possui um corte médio, pode remover as marcas de lixamento do P2500 e alcanga o mdximo de alto brilho.

Exemplo PROFILINE Nano Polish

HEER grau de brilho
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POLIMENTO ROTATIVO | 2 ESTAGIOS | PARA MUITOS RISCOS + CUIDADOS COM A PINTURA
- Rotacdo

]
.o ’ . . Y . . . ~ e f
® Posicione o mdquina polidora na superficie primeiro e ento ligue. ‘ -
Depois de fazer isso, Reduza o controle de velocidade ao menor nivel 1°Fase 2" Fose
© ( processo de polimento fem duas fases com diferentes técnicas de

polimento

© N fase 1, mova lentamente a mdquina sob a pintura, exercendo
alguma pressdo. Se necessdrio, incline a politriz dessa forma os riscos
mais profundos podem ser melhor suavemente.

o Na fase 2 de polimento, aumente a velocidade de rotagdo mas reduza a
Primeira Etapa de Polimento pressdo do confato

ﬂcor’re \ Y\Para uma comado d finfa de um demo forfemente desgastads,
‘ tecnologia low dust use o Abrasive Paste
PROFILINE CutMax  [Ebilho

© Troque a boina de polimento e cologue um novo polidor na boina de
polimento

® Posicione o mdquina polidora na superficie primeiro e enttio ligue.
Depois de fazer isso, Reduza o controle de velocidade ao menor nivel

© Breve polimento inicial, aumente a velocidade de rofacio e reduza a

) presso ao mesmo tempo, guie levemente a mdquina pela pinfura em
Segunda Etapa de Polimento um movimento transversal, sem inclinar

I corte

m@ PROFILINE Perfect Finish ~ IBBbriho .
EJ corte .
m@ PROFILINE Nano Polish ~ IBlbrilho .‘ tecnologia low dust

® Para aumentar a profundidade da pintura e o suavidade da superficie

® Troque a hoina de polimento e aplique o novo Profiline Final na boina de
polimento

® Guie liviemente o mdquina pela superficie com baixa velocidade de
rotagdo e baixa pressdo

f
m@ Polish Wax E;(r)irlheo ‘ tecnologia low dust
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Acabamento Superior (opcional)




