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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ 
ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

БУМАЖНЫЕ САЛФЕТКИ ДВУХСЛОЙНЫЕ TOP SERVICE P970

Артикул		  Размер		  Цвет
386.0970		  24см х291м	 синий

Описание:
Стойкая к воде, растворителям, моторным маслам двухслойная 
бумажная салфетка, не оставляющая ворса.

Применение:
Для очистки окрасочных пистолетов, инструмента, автомобильных 
стекол.
Обезжиривание деталей. 
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ЦЕЛЛЮЛОЗНЫЕ САЛФЕТКИ CAR PROFI CLEAN W200

Артикул 		  Размер		  Цвет
386.0200		  38см × 44м	 белый

Описание:
Прочная целлюлозная нетканая салфетка стойкая ко всем видам 
растворителей, в том числе к обезжиривателям на водной основе. Не 
оставляет ворса. 

Применение:
Для окончательной очистки и обезжиривания поверхности перед 
окраской. Для уборки сильных загрязнений.
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БУМАЖНЫЕ САЛФЕТКИ ТРЕХСЛОЙНЫЕ CAR UNIVERSAL MAX P109
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0 Артикул 		  Размер		  Цвет
386.0109		  26,5см × 190м	 белый

Описание:
Прочная, стойкая к растворителям, обезжиривателям на водной 
основе,  трехслойная бумажная салфетка, не оставляющая ворса. 

Применение:
Для очистки и обезжиривания кузова, инструмента
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ 
ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ 
ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

БРУСОК ШЛИФОВАЛЬНЫЙ HAND SANDING BLOCK

Артикул		  Параметры	
389.0140 		  140 × 75 мм
389.0200		  200 × 75 мм
389.0290 		  290 × 75 мм

Применение:
Брусок шлифовальный двухсторонний для сухой и мокрой шлифовки.
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БРУСОК ШЛИФОВАЛЬНЫЙ HAND SANDING BLOCK

Применение.

Артикул Параметры
389.0140 140х75 мм

200х75 мм
290х75 мм

Брусок шлифовальный двухсторонний для сухой и мокрой шлифовки.

389.0200
389.0290

СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

ПОЛИРОВАЛЬНЫЕ ГУБКИ

Применение.

Описание.

MOP UP WHITE & ORANGE

Артикул Название
363.1140 MOP UP WHITE белый
363.6140 MOP UP ORANGE оранжевый

Полировальные губки "MOP UP" предназначены для механической полировки с
возможностью использования крупнозернистых полировальных паст.
Используется как на мокрых, так и на сухих поверхностях. Эффективны при работе с
полиролями на основе воска, силикона и с полиролями на водной основе.
Максимальные обороты без нагрузки 2600 об/мин.

Структура губки MOP UP позволяет удерживать воду внутри благодаря чему
эффективно отводится тепло от полируемой поверхности снижается риск перегрева
покрытия при полировке
Крепежное основание губки MOP UP позволяет быстро и точно установить
полировальную губку "MOP UP" на полировальную машину и предохраняет
резьбовое соединение от срыва.

" " ,
,

.
" "

ПОЛИРОВАЛЬНЫЙ ДИСК

Описание.

POLISHING DISK

Артикул Диаметр
363.0165 мм
363.0190 мм

Полировальный круг из овчины предназначен для
механической полировки с использованием крупнозернистых
полировальных паст. Эффективен при работе как с
водорастворимыми, так и с полиролями на основе воска и силикона.

165
190

Polishing Disk

СИТЕЧКИ ДЛЯ ФИЛЬТРАЦИИ ЛКМ  
FINE STRAIN
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

ЯПОНСКИЕ ШПАТЕЛИ

СИТЕЧКИ ОДНОРАЗОВЫЕ

ПЛЕНКА УКРЫВНАЯ ДЛЯ МАСКИРОВКИ ДЕТАЛЕЙ

Артикул		  Размер		  Упаковка
384.0190		  190 мкм		  комплект 250 шт.

ДВУХСТОРОННЯЯ КЛЕЮЩАЯ ЛЕНТА MULTI TAPE

Артикул 		  Размер		
386.0605		  6 мм × 5 м	
386.0905		  9 мм × 5 м
386.1205		  12 мм × 5 м
386.1505		  15 мм × 5 м
386.1905		  19 мм × 5 м
386.2505		  25 мм × 5 м	
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ 
ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

СТОЙКА ДЛЯ ОКРАСКИ ЭЛЕМЕНТОВ КУЗОВА  STAND PARTS 

48

СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

РАСПЫЛИТЕЛЬ ДЛЯ ОБЕЗЖИРИВАТЕЛЯ

СТОЙКА ДЛЯ ОКРАСКИ ЭЛЕМЕНТОВ КУЗОВА STAND PARTS

VITON

ПЛАСТИКОВЫЕ МЕРНЫЕ СТАКАНЫ

ПЛАСТИКОВЫЕ МЕРНЫЕ СТАКАНЫ
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

РАСПЫЛИТЕЛЬ ДЛЯ ОБЕЗЖИРИВАТЕЛЯ

СТОЙКА ДЛЯ ОКРАСКИ ЭЛЕМЕНТОВ КУЗОВА STAND PARTS

VITON

ПЛАСТИКОВЫЕ МЕРНЫЕ СТАКАНЫ

ПЛЕНКА УКРЫВНАЯ ДЛЯ МАСКИРОВКИ ДЕТАЛЕЙ
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

ЯПОНСКИЕ ШПАТЕЛИ

СИТЕЧКИ ОДНОРАЗОВЫЕ

ПЛЕНКА УКРЫВНАЯ ДЛЯ МАСКИРОВКИ ДЕТАЛЕЙ
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ 
ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ 
ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

РАСПЫЛИТЕЛЬ ДЛЯ ОБЕЗЖИРИВАТЕЛЯ VITON
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

РАСПЫЛИТЕЛЬ ДЛЯ ОБЕЗЖИРИВАТЕЛЯ

СТОЙКА ДЛЯ ОКРАСКИ ЭЛЕМЕНТОВ КУЗОВА STAND PARTS

VITON

ПЛАСТИКОВЫЕ МЕРНЫЕ СТАКАНЫ

ЯПОНСКИЕ ШПАТЕЛИ
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СОПУТСТВУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

ДЛЯ КУЗОВНОГО РЕМОНТА SOLID

ЯПОНСКИЕ ШПАТЕЛИ

СИТЕЧКИ ОДНОРАЗОВЫЕ

ПЛЕНКА УКРЫВНАЯ ДЛЯ МАСКИРОВКИ ДЕТАЛЕЙ
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ТЕХНОЛОГИЯ

ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ ПЕРЕД ОКРАСКОЙ

1. Обезжиривание поверхности
Нанести на ремонтируемый участок с помощью распылителя обезжириватель Cleaner плотным 
слоем и оставить его на поверхности на 5-10 секунд, а затем полностью удалить сухим, чистым, 
хорошо впитывающим протирочным материалом.

2. Подготовка к шпатлеванию
А. Подготовка металлического элемента
Шлифовать ремонтируемый участок материалом 
градации Р80* до голого металла, а периферийную зону 
—  Р150*. Затем обдуть поверхность и обезжирить при 
помощи Cleaner. 

Б. Подготовка элемента из пластика
Шлифовать ремонтируемый участок материалом 
градации Р150*. Затем обдуть поверхность и обезжирить 
при помощи Cleaner.

3. Шпатлевание
Тщательно перемешать шпатлевку** с отвердителем, а 
затем быстро нанести на поверхность. Сушка шпатлевки: 
20-30 минут при 20°C или 4-6 минут с использованием 
коротковолновой ИК-сушки.

4. Выравнивание поверхности
После высыхания зашпатлеванную поверхность 
необходимо обработать материалом градации 
Р80-Р150*, а затем — Р240*. По завершению шлифования 
поверхность необходимо тщательно обдуть сжатым 
воздухом.

5. Грунтование
Приготовить грунт-наполнитель 2K Acryl, Fuller HS 
или Jet Filler, смешав в соответствующих пропорциях 
компоненты, а затем нанести в 2-3 слоя, соблюдая 
межслойную выдержку. Строго следуйте рекомендации в 
технологии применения каждого из грунтов.

ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ ПЕРЕД ОКРАСКОЙ

1. Обезжиривание поверхности
Нанести на ремонтируемый участок с помощью распылителя обезжириватель Cleaner
плотным слоем и оставить его на поверхности на 5-10 секунд, а затем полностью
удалить сухим, чистым, хорошо впитывающим протирочным материалом.

2. Подготовка к шпатлеванию

3. Шпатлевание

4. Выравнивание поверхности

5. Грунтование

А. Подготовка металлического элемента
Шлифовать ремонтируемый участок материалом
градации Р80* до голого металла, а
периферийную зону - Р150*. Затем обдуть
поверхность и обезжирить при помощи Cleaner.
Перед нанесением шпатлевки рекомендуется
нанести на поверхность голого металла
антикоррозионный грунт.
Б. Подготовка элемента из пластика
Шлифовать ремонтируемый участок материалом
градации Р150*. Затем обдуть поверхность и
обезжирить при помощи Cleaner.

Тщательно перемешать шпатлевку** с
отвердителем, а затем быстро нанести на
поверхность. Сушка шпатлевки: 20-30 минут при
20°C или 4-6 минут с использованием
коротковолновой ИК-сушки.

После высыхания зашпатлеванную поверхность
необходимо обработать материалом градации
Р80-Р150*, а затем - Р240*. По завершению
шлифования поверхность необходимо
тщательно обдуть сжатым воздухом.

Приготовить грунт-наполнитель 2K Acryl, Fuller
HS или Jet Filler, смешав в соответствующих
пропорциях компоненты, а затем нанести в 2-3
слоя, соблюдая межслойную выдержку. Строго
следуйте рекомендации в технологии
применения каждого из грунтов.
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ТЕХНОЛОГИЯ
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ТЕХНОЛОГИЯ

6. Обработка грунта
Загрунтованная поверхность шлифуется абразивным материалом градации Р240***, а затем Р320-
400***. В случае последующего нанесения двухслойного покрытия «база+лак» рекомендуется 
завершить обработку абразивным материалом градации Р400-500*** и/или использовать 
матирующий войлок (siavlies) градации К800.
По завершению шлифования поверхность тщательно обдуть и обезжирить Cleaner.

* Применяется технология шлифования «по-сухому» с использованием ротационно-
вибрационной машинки (ход эксцентрика 5-10 мм, жесткая тарелка).

** Для стандартных ремонтов рекомендуется использовать наполнительные шпатлевки Full, 
Soft, Multi или Leicht; усиленную стекловолокном шпатлевку Glas рекомендуется применять 
для заполнения глубоких вмятин, сквозных отверстий и наносить на те элементы кузова, на 
которых отсутствует сильная вибрация (пороги, арки, стойки); наполненная частицами алюминия 
шпатлевка Alu рекомендуется для нанесения в местах, подверженных перепадам температур 
и вибрациям (например, капот); жидкая шпатлевка Spray наноситься краскораспылителем и 
используется для выравнивания дефектов на больших поверхностях. При ремонте элементов из 
пластика применяется шпатлевка Flex. 
При использовании крупнозернистых шпатлевок (Full, Leicht, Glas) их рекомендуется отшлифовать 
материалом градации Р150 и нанести доводочную шпатлевку Fein, которую затем отшлифовать 
материалом градации Р240.

*** Применяется технология шлифования «по-сухому» с использованием ротационно-
вибрационной машинки (ход эксцентрика 3-5 мм, мягкая тарелка).

Untitled-1.indd   69 06.04.2012   10:17:41



70

ТЕХНОЛОГИЯ

ПРИЧИНЫ ХАРАКТЕРНЫХ ОТКЛОНЕНИЙ ШПАТЛЕВКИ ОТ НОРМЫ,
ВОЗМОЖНЫЕ ДЕФЕКТЫ ПРИ РАБОТЕ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

Отклонение, дефект           Возможные причины	                   Методы устранения

Шпатлевка сильно 
загустела, трудно 
наносится

Частичное или полное 
отверждение шпатлевки 
в упаковке после 
вскрытия и частичного 
использования

Частичное или полное 
отверждение шпатлевки 
в упаковке при не 
использовании

Медленное 
отверждение шпатлевки

- Истек гарантийный срок 
хранения.
- Частичное испарение летучего 
компонента шпатлевки из-за 
хранения в открытой или неплотно 
закрытой таре.
- Длительное хранение при 
температурах выше 25°С.
- Слишком низкая температура 
шпатлевки после хранения на 
холоде.

- Использование грязного 
инструмента. Отвердитель попал в 
тару к шпатлевке.
- Частичное испарение летучего 
компонента шпатлевки из-за 
хранения в открытой или неплотно 
закрытой таре.
- Длительное хранение при 
температуре выше 25°С.
- Истек гарантийный срок 
хранения.

- Истек гарантийный срок 
хранения.
- Нарушены условия хранения: 
длительное хранение при 
температурах выше 25°С.

- Низкая температура окружающей 
среды (ниже 18°С).
- Добавлено малое количество 
отвердителя.

- В загустевшую шпатлевку 
добавить свежую до 
консистенции, приемлемой для 
нанесения шпателем. 
- Использовать уменьшенное 
количество отвердителя.
- Подогреть шпатлевку до 
комнатной температуры.

- При полном отверждении 
исправить невозможно.
- При частичном отверждении 
удалить отвердевшую часть, а 
оставшуюся можно использовать 
по назначению.
- Если замечено попадание 
отвердителя или посторонних 
включений в банку со 
шпатлевкой, то необходимо 
сразу же удалить их чистым 
инструментом вместе с 
прилегающим слоем шпатлевки.

- При полном отверждении 
шпатлевка не пригодна для 
использования.
- Исправление невозможно.
- При частичном отверждении 
удалить отвердевшую часть, а 
оставшуюся можно использовать 
по назначению.

- Применить местный нагрев.

- Правильно дозировать 
отвердитель.
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ТЕХНОЛОГИЯ

Шпатлевка не отверждается

Шпатлевка забивает 
абразивную бумагу 
на начальном этапе 
шлифования. 
Поверхностный слой 
шпатлевки после 
отверждения «подлипает»

Шпатлевка слишком быстро 
отверждается.

Неравномерное 
отверждение шпатлевки

Шпатлевка отслаивается от 
поверхности металла или 
грунта.

Шпатлевка отслаивается 
вместе с грунтовкой.

- Истек гарантийный срок 
хранения.
- Отвердитель потерял активность 
из-за длительного хранения 
в тепле или под солнечными 
лучами.

- Не закончился процесс 
отверждения внешнего слоя 
шпатлевки из-за низкой 
температуры окружающей среды.
- Шлифование начато 
преждевременно.
- Использовано недостаточное 
количество отвердителя.

- Высокая температура 
окружающей среды (выше 25°С).
- Работы проводятся под 
прямыми солнечными лучами.
- Использовано избыточное 
количество отвердителя.

- Плохое смешивание с 
отвердителем

- Поверхность плохо очищена и 
обезжирена.
- Поверхность обработана 
шлифовальной бумагой не 
соответствующей градации.
- Шпатлевка нанесена слишком 
толстым слоем.
- Недостаточно высушен слой 
грунта под шпатлевкой.

- Удалить неотвержденный 
слой шпатлевки. Нанести 
повторно шпатлевку, 
использовав качественный 
отвердитель.

- Правильно выдерживать 
технологический режим 
отверждения.
- Использовать местный 
подогрев.

- Работы проводить при 18-
25°С.
- Исключить прямое попадание 
солнечных лучей.
- Уменьшить дозировку 
отвердителя.

- Тщательно смешивать 
отвердитель со шпатлевкой: 
перемешивать до 
равномерного окрашивания 
массы цветным отвердителем.

- Удалить отслоившуюся 
шпатлевку и повторить 
подготовку поверхности.
- Повторить шпатлевание, 
соблюдая технологию.

Отклонение, дефект	     Возможные причины	      	 Методы устранения
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ТЕХНОЛОГИЯ

ПРИЧИНЫ ХАРАКТЕРНЫХ ОТКЛОНЕНИЙ ШПАТЛЕВКИ ОТ НОРМЫ,
ВОЗМОЖНЫЕ ДЕФЕКТЫ ПРИ РАБОТЕ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

Отклонение, дефект           Возможные причины	                   Методы устранения

Раковины на 
поверхности шпатлевки 
после отверждения

Растрескивание 
шпатлевки после 
отверждения

Шпатлевка крошится 
в краевой зоне при 
шлифовании, отходит от 
поверхности

- В шпатлевку занесены крупные 
пузыри воздуха при нанесении 
слишком толстым слоем за один 
прием.
- Использован большой избыток 
отвердителя при высокой 
температуре окружающей среды.

- Шпатлевка нанесена слишком 
толстым слоем.

- Воздействие знакопеременных 
температур на толстый слой 
шпатлевки.
- Нарушен температурный режим 
сушки шпатлевки.

- Плохо отрихтована поверхность.

- Недостаточно выдержано время 
отверждения.
- Плохо подготовлена и 
обезжирена поверхность.
- Недостаточное количество 
отвердителя.

- Зашлифовать грубые дефекты 
и нанести по ним тонкий слой 
шпатлевки. При дальнейшем 
нанесении работы проводить в 
соответствии с технологией.

- Снять растрескавшийся слой 
и повторить шпатлевание 
несколькими тонкими слоями с 
промежуточным отверждением 
каждого слоя.
- Сошлифовать трещину 
и выполнить повторное 
шпатлевание.
- Удалить треснувший участок 
и нанести шпатлевку без 
нарушения технологического 
процесса.
- Отрихтовать заново или 
выполнить многослойное 
шпатлевание

- Шлифовать только после 
полного отверждения. 
Ускорить отверждение при 
помощи местного подогрева, 
соответственно, уменьшив 
количество отвердителя.
- Соблюдать технологический 
процесс подготовки и нанесения 
шпатлевки.
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ТЕХНОЛОГИЯ

ОСОБЫЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПРИ РАБОТЕ СО ШПАТЛЕВКАМИ

1. Ремонтируемая поверхность должна быть чистой, сухой и обезжиренной. 

Оптимальная градация абразива для подготовки поверхности: 
- Для шпатлевок Glas, Multi, Soft, Alu, Full и Leicht: основная зона — Р80, периферийная — Р150.  
- Для шпатлевок Fein и Flex: основная зона — Р150, периферийная — Р240.
- Для шпатлевки Spray — Р150.  

2. Нельзя изменять пропорции смешивания шпатлевки и отвердителя. Передозировка отвердителя 
может изменить цвет наносимой на поверхность эмали: не вступивший в реакцию, «лишний» 
отвердитель будет проступать сквозь все слои покрытия.

3. Чтобы ускорить время отвердевания шпатлевки, особенно зимой,  рекомендуется подогреть 
ремонтируемую поверхность после нанесения шпатлевки. При этом доля добавляемого 
отвердителя должна быть снижена до 1,5-2 %.

4. Во избежание образования пор на шпатлеванной поверхности, рекомендуется осуществлять 
смешивание шпатлевки и отвердителя способом вдавливания, чтобы не допустить попадания 
внутрь шпатлевочной массы пузырьков воздуха — основных источников пор. Исключение 
составляет шпатлевка Glas, которую необходимо вымешивать вращательными движениями. Другой 
рекомендацией является смешивание с отвердителем такого количества шпатлевки, которого будет 
достаточно для работы в течение 3-4 минут, не более. Далее шпатлевка начнет отвердевать, и ее 
нанесение будет сопровождаться образованием большого количества пор.

5. Чтобы избежать образования пузырьков и пор на лакокрасочном покрытии, шпатлеванные 
места должны быть тщательным образом загрунтованы грунт-подкладом. Кроме того, при 
обезжиривании ремонтируемой поверхности перед грунтованием необходимо соблюдать 
осторожность, чтобы шпатлеванные места не пропитались обезжиривателем. Еще одной причиной 
образования указанных дефектов на лакокрасочном покрытии является обработка шпатлевки 
методом «по-мокрому». В этом случае очень гигроскопичная шпатлевка впитывает большое 
количество воды, которая может не испариться из глубины слоя при сушке. Во время сушки 
последующих покрытий или в процессе их эксплуатации оставшаяся вода будет стремиться наружу, 
что и вызовет рассматриваемые дефекты.

Отклонение, дефект           Возможные причины	                   Методы устранения
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ТЕХНОЛОГИЯ

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ ТОЛЩИНЫ НАНЕСЕНИЯ ШПАТЛЕВОЧНЫХ МАСС

- продукт хранить при температуре не ниже 20°С, в хорошо проветриваемом месте;
- при работе пользоваться средствами индивидуальной защиты: резиновыми перчатками, 
защитной маской, защитными очками, спецодеждой;
- во время и после работы обязательно придерживаться правил личной гигиены;
- избегать контакта материалов с пищей, а также остерегаться их попадания в глаза, на кожу лица и 
рук. В случае попадания — немедленно промойте пораженный участок водой!

Уничтожение отходов: сжигание или вывоз на свалку, в соответствии с правилами по 
утилизации. Продукт не может закапываться в землю или сбрасываться в воду!

Вид шпатлевки			                         Общая толщина покрытия

SOLID SPRAY					          300-400 мкм

SOLID GLAS, SOFT				      	  не более 10 мм

SOLID FLEX					         не более 3 мм

SOLID FEIN					              1-1,5 мм

ОСТАЛЬНЫЕ					                5-6 мм

 Рекомендуется наносить за один проход слой толщиной не более 1,5-2 мм.

ПРАВИЛА ПО БЕЗОПАСНОСТИ, ТЕХНИКИ РАБОТЫ И ХРАНЕНИЯ
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