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Oznaczenie powierzchni pod malowanie:

A- Gtéwna powierzchnia detalu widoczna dla klienta
B- Powierzchnia niewidoczna, montazowa

Metoda inspekciji:

> Pierwszej inspekcji dokonujemy nieuzbrojonym okiem z odlegto$ci okoto 50 cm w czasie 3-5
sekund na strone.

> Drugiej inspekcji dokonujemy nieuzbrojonym okiem z odlegtosci okoto 1 metra w czasie 3-5
sekund przy natezeniu Swiatta 600 lux.

Galwanizernia Radmor Sp. z 0.0. informuje o jakosci wykonywanej ustugi w standardzie
przedstawionym powyzej.
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