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Einsatz und Verwendung von Matrizen

3.1.1 Allgemeine Information zur Vorbehandlung von Untergriinden
Wie werden die unterschiedlichsten Untergriinde gereinigt und geschliffen?
3.1.2 Betreiben von Lackieranlagen

Wie mussen Lackieranlagen ausgestattet sein, um eine einwandfreie Lackierung zu
ermdglichen?

3.1.3 Lackierfehler und Lackierschaden

Vermeidung von Lackierfehlern bei der Lackierung durch falsche Arbeitsablaufe.
3.14 Vorbehandlung von Aluminium

Wie wird Aluminium gereinigt und geschliffen, bevor es lackiert wird?
3.1.5 Vorbehandlung von Stahl

Wie wird Stahl gereinigt, bevor er lackiert wird?
3.1.6 Vorbehandlung von Zink

Beschreibung der unterschiedlichen Verzinkungsarten samt Vorbehandlung.
3.1.7 Vorbehandlung von Kunststoffen

Wie werden Kunststoffe gereinigt, bevor sie lackiert werden?
3.1.8 Vorbehandlung von beschichteten Untergriinden

Es wird detailliert beschrieben, wie die einzelnen Substrate vor der Lackierung zu
reinigen und zu schleifen sind.

3.1.9 Welche Decklacke fiir welche Grundierungen und Fuller
Welche Decklacke kdnnen auf welchen Grundfillern bzw. Fillern verwendet werden?

3.1.10 Welche Produkte fiir welche Untergriinde
Welche Grundierungen, Filler und Decklacke fir welchee Untergriinde ?
3.1.11 Chemikalienbestandigkeiten
Hier finden sie Angaben bezlglich der Chemiekalienbestandigkeiten unserer Decklacke
3.1.12 Allgemeine Informationen und Unterschiede zwischen 1K- und 2K-Decklacken
Angaben zu den Unterschieden zwischen den Decklacksystemen.
3.1.13 Welche Produkte fiir welche Kunststoffe
Aufbauempfehlungen zu den unterschiedlichsten Kunststoffen.
3.1.14 Welche Additive fur welche Produkte ?
Wo werden welche Additive eingesetzt?
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Produktliste

Untergrundmaterial Harter Verdinnung |Haltbarkeit *
Non Ferro-Spachtel GK03-2800 SB48-3800 365 Tage
VOC Konform gem. 2004/42/11B 9
1K-Kunststoff-Haftprimer eingestellt

GK17-1700 730 Tage
304 (PRM-EE) u. 302 (PRM-AKD) SV13-0732

1K-Epoxidester- bzw. Alkyd Grundfuller SV12-0360 365 Tage
GK15-1301 u. GK11-1302 SV13-0701

305 (PRM-AKD) GK11-7305 SV13-0732

1K-Alkyd Universal Grundfuller, grau SV12-0360 365 Tage
VOC Konform gem. 2004/42/11B SVv13-0701

307 (PRM-AKD) GK69-2907

1K-HS Steel Primer, beige, GB16-1307 545 Tage
VOC Konform gem. 2004/42/11B

524 (PRM-EPX) SC65-0731 SV32-0482 365 Tage
2K-Epoxid-Grundfuller, GK15-2300 SC65-0703 9
GL62-7610 SC65-0731 SV32-0482
2K-Epoxid-Grundftller, grau (PRM-EPX) | SC65-0703 545 Tage
VOC Konform gem. 2004/4211B

Washprimer GL60-1320 gelb SC10-0710 SV13-0732

Washprimer GL60-7035 grau SVv13-0701 545 Tage
VOC Konform gem. 2004/42/11B SV15-0339

MS-Surfacer (Schleifftller) SC29-0863 SV13-0732

GK14-2705 SC27-0500 SV13-0701 730 Tage
VOC Konform gem. 2004/42/11B SV15-0339

682 (PRM-PUR) SC29-0863 SV13-0732

2K-Fller, SC27-0500 SV13-0701 730 Tage
GK14-2703, grau SV15-0339

682 (PRM-PUR) SC29-0863 SV13-0732

2K-Fller, SC27-0500 SV13-0701 730 Tage
GK14-2301 SV15-0339

Wasserbasierend

2K Primer EPX WB, wassrig SC66-0167 SV66-0001

GV60-7203, grau 365 Tage
VOC Konform gem. 2004/42/11B
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Decklacke Harter Verdinnung |[Haltbarkeit
1K-Alkyd-Decklacke

309 (TPC-AKD) SV13-0732

1K-Alkyd-Decklack, glanzend, SV12-0360 365 Tage
direkte Haftung auf Stahl, GK41-1102 SVv13-0701

320 (TPC-AKD) SV13-0732

1K-Alkyd-Decklack, glanzend SV12-0360 365 Tage
GK41-1108 / GK41-1404 FW SV13-0701

321 (TPC-AKD) SV13-0732

1K-Alkyd-Decklack, seidenmatt SV12-0360 365 Tage
GK41-1201 / GK41-1501 FW SV13-0701

326 (TPC-AKD) SV13-0732

1K-Alkyd-Decklack, glanzend SV12-0360 545 Tage
GK41-1109 / GK41-1110 FW SV13-0701

1K-Nitro-Decklacke

319 (TPC-NC) SV13-0732

1K-Nitro-Decklack, glanzend, SV12-0360 730 Tage
GK40-1101 SV13-0701

310 (TPC-NC) SV13-0732

1K-Nitro-Decklack, matt, SV12-0360 730 Tage
GK40-1301 SV13-0701

327 (TPC-NC) SV13-0732

1K-Nitro-Decklack, glanzend, SV12-0360 730 Tage
GK40-1100 SV13-0701

2K-Acryl-Decklacke

603 (TPC-ACR) SC29-0863 SV13-0732

2K-Acryl-Decklack, glanzend SC29-0865 SVv13-0701 730 Tage
GK46-2103 / GK46-2403 FW SC29-0885 SV15-0339

729 (TPC-ACR) SC29-0863 SV13-0732

2K-Acryl-Decklack, glanzend, SC29-0885 SV13-0701 230 Tage
direkte Haftung auf Metall, Kunststoff SV15-0339 9
GK46-2104 | GK46-2404 FW

732 (TPC-ACR) SC29-0863 SV13-0732

2K-Acryl-Decklack, matt, SC29-0885 SVv13-0701 230 Tage
direkte Haftung auf Metall, Kunststoff SV15-0339 9
GK46-2304 | GK46-2604 FW

] ]
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Decklacke Harter Verdinnung |[Haltbarkeit
2K-Acryl-Decklacke

821 (TPC-ACR) SC29-0863 SV13-0732

2K-Acryl-Decklack, seidenmatt SC29-0844 SVv13-0701 230 Tage
strukturiert oder glatt SV15-0339 9
GK46-2203 / GK46-2502 FW

2K VOC Acryl-Decklacke

900 VOC (TPC-ACR) SC29-0331 SV13-0732

2K Decklack, glanzend SV13-0701 230 Tage
GK46-2100 / GK46-2101 FW SV15-0339 9
VOC Konform gem. 2004/42/11B

901 VOC (TPC-ACR) SC29-0331 SV13-0732

2K Decklack, seidenglanzend, SV13-0701

glatt oder strukturiert SV15-0339 730 Tage
GK46-2400 / GK46-2401 FW

VOC Konform gem. 2004/42/11B

2K-PU-Decklacke

648 (TPC-PUR) SC29-0863 SV13-0732

2K-PU-Decklack, glanzend SC29-0885 Sv13-0701 730 Tage
GK44-2101 / GK44-2402 FW SC27-0500* SV15-0339

650 (TPC-PUR) SC29-0863 SV13-0732

2K-PU-Decklack, seidenmatt SC27-0500* SV13-0701 730 Tage
GK44-2202 | GK44-2502 FW SV15-0339

656 (TPC-PUR) SC29-0844 SV13-0732

2K-PU-Decklack, glanzend SC27-0500* SV13-0701 730 Tage
GK44-2103 / GK44-2403 FW SV15-0339

*Harter SC27-0500 wird aufgrund seiner geringeren Chemikalien- und Wetterbestandigkeit nicht
far Decklacksysteme empfohlen
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Decklacke Harter Verdinnung |[Haltbarkeit
2K-Epoxid-Decklacke
525 (TPC-EPX) SC65-0703 SV32-0482
2K-Epoxid-Decklack, glanzend SC65-0731 730 Tage
GK45-2103
526 (TPC-EPX) SC65-0703 SV32-0482
2K-Epoxid-Decklack, seidenmatt SC65-0731 730 Tage
GK45-2204
595 (TPC-EPX) SC65-0731 SV32-0482
2K-Epoxid-Strukturlack, seidenmatt, SC65-0810
. 545 Tage
direkte Haftung
GK45-2201
1K-Basislack
850 (BCT-MPS) SV13-0732
Basislack SVv13-0701 730 Tage
GK39-2301 SV15-0339
Klarlack
2K-Klarlack Ergoclear SC26-0200 SV13-0732
GK56-2103 SV13-0701 1095 Tage
SV15-0339
| ]

Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
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Produktliste

Allgemeine Hinweise

Zusatzmittel Code Haltbarkeit
Streich- und Rollzusatz GK69-0903 1095 Tage
Streich- und Rollzusatz fur 1K Alkyd GK61-1000 1095 Tage
Softzusatz GK69-2910 730 Tage
Salcomat 2 GJ50-0004 365 Tage
Strukturpaste GJ50-0032 1095 Tage
Aktivator GK69-2911 730 Tage
Verdicker GJ50-0067 1095 Tage
Strukturmittel GJ50-0030 1095 Tage
.Plate like" GJ50-7001 1095 Tage
Airless-Zusatz GK69-0901 730 Tage
1K HS Steel Primer Activator GK69-2907 730 Tage
E-Statik-Additive GK69-0902 1095 Tage
Reinigungsmittel

Salcomix Metal Cleaner SV22-0500 1095 Tage
Silikonentferner SV20-0505 1095 Tage
Kunststoffreiniger SV20-0530 1095 Tage
Harter / Verdiinnungen / GJ50-

SC-Harter SC- 730 Tage
SV-Verdinnungen SV- 1095 Tage
GJ50-Dispersionen GJ50- 1095 Tage

* Haltbarkeit - bei Lagerbedingungen von 5° - 25°C !

Ausgemischte Farbtone

-> Haltbarkeit von 12 Monaten bei 2K Materialien

- Haltbarkeit von 9 Monaten bei 1K-Materialien

(vorausgesetzt der Konverter ist noch mind. 9 — 12 Monate haltbar)

| ]
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Produktliste

Ubersicht GJ50-

GJ50-0001 WHITE

GJ50-0002 EXTENDER

GJ50-0004 SALCOMAT 2
GJ50-0030 SALCOM TXT FLOW
GJ50-0032 SALCOMIX TEXTURING PASTE
GJ50-0049 MICRO WHITE
GJ50-0067 SALCOMIX THICKENER
GJ50-1001 OCRA YELLOW
GJ50-1003 KLONDIKE YELLOW 21
GJ50-1004 CITROUS YELLOW 19
GJ50-1006  LIME YELLOW (PB)
GJ50-1015 SPRINGLIKE YELLOW 11
GJ50-1016 DAWSON YELLOW
GJ50-1019 SHARP YELLOW
GJ50-1020 YOT

GJ50-1021 CHROME YELLOW III (PB)
GJ50-2010 MAE WEST ORANGE 31
GJ50-2034 MOLIBDATO Il (PB)
GJ50-2037 SUNSET ORANGE
GJ50-3003 |IRON RED 48
GJ50-3006 ROSA LITCHI
GJ50-3013 MARKET LIGHT RED
GJ50-3014 ROT 32

GJ50-3015 ROSSO RUBINO
GJ50-3017 SPORT RED 44
GJ50-3032 FAST MAROON
GJ50-3047 SCARLETTO RED PLUS
GJ50-4029 VIOLETTO I

GJ50-4043 MAGENTA 43
GJ50-5002 CYAN BLUE 74
GJ50-5007 SEA BLUE
|

Salcomix Industrial Tinting Systems
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GJ50-5008
GJ50-5014
GJ50-6005
GJ50-6006
GJ50-7001
GJ50-9002
GJ50-9005
GJ50-9008

GJ50-9595
GJ50-9010
GJ50-9014
GJ50-910H
GJ50-920H

GJ50-9301
GJ50-9303
GJ50-9305
GJ50-9308
GJ50-9309
GJ50-9310
GJ50-9311
GJ50-9312
GJ50-9313
GJ50-9314
GJ50-9315
GJ50-9316

Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
befreien den Verarbeiter wegen der Fillle méglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren
Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhaltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom

VERSAILLES BLUE
PHTALO BLUE Il
SCOTLAND GREEN 62
LEAF GREEN
PLATE-LIKE

LONDON BLACK
DARK 5

WENGE BLACK

SALCOMETAL 4
SALCOMETAL 6
SALCOMETAL 8
SALCOMETAL 9
SALCOMETAL 10

RUSSET PEARL
BLUE PEARL
GREEN PEARL
WHITE PEARL
RED PEARL

GOLD PEARL
COPPER PEARL
VIOLETT PEARL
YELLOW PEARL
FINE SILVER PEARL
FINE BLUE PEARL
FINE GOLD PEARL

Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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B | Allgemeine Hinweise

Tips zum Nuancieren

Farbtoniberprifung

Zur Ausfiihrung einer fachgerechten Reparaturlackierung gehort auch eine evtl. Farbtonangleichung
durch Nachtonen, Beilackieren oder Anpolieren der Altlackierung. Es ist notwendig, vor der
Ausfiihrung einer Reparaturlackierung einen Farbtonvergleich durchzufiihren, um evtl.
Farbtonunterschiede zwischen dem Reparaturlack und dem zu lackierenden Objekt durch Nachtonen zu
beheben. Als Abtdnhilfe dient dabei die Mischformel des betreffenden Farbtones. Es darf nur mit den in
den Formeln enthaltenen Mischfarben bzw. mit den in der Abtdntabelle genannten Abténfarben
nachgetont werden. Ein einwandfreier Farbtonvergleich ist nur an einem aufgespritzten trockenen
Lack mdglich (nicht aufstreichen - bei Metallic-Farbtonen mit Klarlack) und muf3 bei Tageslicht oder
unter einer Tageslichtlampe durchgefiihrt werden. Die Decklacke TPC-ACR / -PUR sind schon nach
einigen Minuten Antrocknung vergleichbar. Bei Metallic-Farbténen sollte das Aufspritzblech (Probe)
von dem Lackierer gespritzt werden, der auch die Lackierung durchfihrt. Fast jede Lackierung
erfahrt entsprechend ihrem Alter, ihrer Beanspruchung und Pflege im Aussehen und Farbton eine
Veranderung durch Schmutzaufnahme/-ablagerung und Umwelteinflisse (Temperatur, Feuchtigkeit, UV-
Licht, saurer Regen, etc.). Dieses kann durch Polieren zum grof3ten Teil beseitigt werden.

Die Ausbesserung von Zweischicht-Decklack ist problematischer, da Farbton und Helligkeit des
Metalleffekts stark von der Verarbeitungsweise abhangen:

1. Von der Disenweite der Spritzpistole und vom Spritzdruck

Die Zerstaubung ist bei kleiner Disenweite und hohem Spritzdruck feiner. Dadurch wird der Farbton
heller.

2. Von der Verdinnung und von der Spritzviskositat

Mit einer schneller verdunstenden Verdiinnung kann man den Silbereffekt meistens brillanter erzielen
als mit einer langsamfliichtigen Verdinnung. Je hoher die Viskositat ist, desto grober ist das
Spritzbild und desto grof3er ist die Neigung zur Wolkenbildung.

3. Von der Spritzweise

Wird trocken gespritzt oder stark genebelt, erscheint der Farbton heller, metallischer. Wird dagegen
nafd gespritzt, erscheint der Farbton satter und dunkler. Dazwischen liegen alle Nuancen in bezug auf
Metalleffekt und Farbton.

4. Vom Spritzpistolenabstand

Bei kurzem Abstand ist der gespritzte Film nasser, der Farbton dunkler, bunter. Bei grof3erem
Abstand ist der gespritzte Film trockener, der Farbton heller, metallischer.

Farbtonanderungen

Es kommt vor, daR Serienfarbténe von Automobilherstellern ohne Anderung der Farbtonnummer
und/oder Farbtonbezeichnung aus produktionstechnischen oder farblichen Erwagungen heraus
geringfigig verandert werden. Dariiber hinaus kann es zu produktionsbedingten
Farbtonschwankungen kommen (z. B. unterschiedliche Produktionswerke; unterschiedliche
Lackqualitat; etc.).

| |
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Tips zum Nuancieren
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B | Besondere Hinweise / Tabellen

Temperaturtabelle

Salcomix 2K-Decklack Medium Solid (TPC-ACR / -PUR)
Salcomix 2K-Klarlack Ergoclear

Die Materialzusammenstellung (Harter und Einstellzusatz) kann je nach Temperatur und Objekt-
grol3e variiert werden. Empfehlungen in nachfolgender Tabelle gelten fir Reparaturlackierungen.
Bei Teillackierungen ist die Einstellung fur die nachstniedrige Temperatur vorteilhaft.

Beispiel >  2K-Decklack 2K-Klarlack Ergoclear -
(TPC-ACR / -PUR)
Decklack TPC-ACR 100 Vol.-Teile Klarlack Ergoclear 100 Vol.-Teile
g (z. B. 729) Klarlackharter 50 Vol.-Teile
Harter 50 Vol.-Teile SC26-0200
SC29-0863 Verdinnung 10 Vol.-Teile
Verdiinnung SV13- 30 Vol.-Teile SV13-
Spritzviskositat 16-18 Sek. DIN 4-Becher bei | Spritzviskositat 16-18 Sek. DIN 4-Becher bei
20°C 20°C
| ab30C  Harter SC29-0885 Klarlackharter SC26-0200
Verdiinnung lang SV15-0339 Verdinnung lang SV15-0339
25C
we L g SComossn  ecknaner  scos.om0
g SV13-0701 g SV13-0701
normal normal
15C . .
Harter SC29-0863 Klarlackharter SC26-0200
O Verdinnung kurz ~ SV13-0732 Verdinnung kurz SV13-0732
| |
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Ubersicht Verarbeitungs-Piktogramme

Vorbehandlung

Reinigen
Mischen
Mischungsverhaltnis  Mischungsverhaltnis  Mischungsverhaltnis MeRstab Harterzugabe
2-Komponenten 1:1 2-Komponenten 3-Komponenten verwenden

Viskositat einstellen

Verarbeitungs-
viskositat
Verarbeiten
)
| G— S
P —
FlieBbecherpistole Saugbecherpistole Spritzgénge

S\ \ ///l

Spachteln Streichen Rollen
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Ubersicht Verarbeitungs-Piktogramme

Trocknen

Abliften Trockenzeit
Schleifen
‘ -
o ‘
e ’
Schleifen von Schleifen von Exzenterschleifen Exzenterschleifen Schwingschleifer
Hand / nal3 Hand / trocken nafd (Druckluft) trocken (Druckluft) naf3 (Druckluft)

Schwingschleifer Polieren
trocken

Farbton

X)

it

Aufrihren Aufriihren in der Farbton
Mischmaschine vergleichen
Lagern
|
// - /\
— w
Frostfrei Kuhl lagern Vor Feuchtig- Gebinde Lagerdauer
lagern keit schiitzen verschliel3en
L ] I
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Mattierung von Decklacken

Besondere Hinweise / Tabellen

Salcomix 729/ 732
2K-Decklack Mattierungsabstufungen / ~ RAL 5002 *

A B C D E F G H
732 TPC-ACR
Glanz: 8 - 12 100 90 80 70 60 50 40 .
729 TPC-ACR
Glanz: 90 - 99 - 10 20 30 40 50 60 100
Harter /
SC29-0863 20 20 20 20 20 20 20 40
Verdinnung
SV13-0732 30 30 30 30 30 30 30 20 - 30
Glanz bei 20° . . . 13 19 34 45 80
Glanz bei 60° 12 20 31 50 65 77 85 95
Glanz bei 85° 35 50 75 - > - - -

Salcomix 729/ 732
2K-Decklack Mattierungsabstufungen / ~ RAL 9010 *

A B C D E F G H
732 TPC-ACR
Glanz: 8 - 12 100 90 80 70 60 50 40 ;
729 TPC-ACR
Glanz: 90 - 99 - 10 20 30 40 50 60 100
Harter /
SC29-0863 20 20 20 20 20 20 20 40
Verdinnung
SV13-0732 30 30 30 30 30 30 30 20 - 30
Glanz bei 20° - - - 5 15 28 50 89
Glanz bei 60° 8 12 21 30 55 70 83 92
Glanz bei 85° 41 47 60 - = - - -

* Die Glanzgrade sind von verschiedenen Faktoren abhangig — sei es der Farbton, die Abliiftzeit zwischen den
Spritzgangen bzw. vor der Ofentrocknung, Trocknung bei Raumtemperatur, Harter, Verdinnung, etc. Daher
geben diese Tabellen lediglich unverbindliche Werte vor ! Die Reihen 648 PUR bzw. 603 ACR lassen sich
ebenfalls mit dem 732 mattieren.
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Mattierung von Decklacken

Geeignete Mess-Geometrie ermitteln: Probe im 60° Winkel messen, liegt der Wert zwischen 10 und 70
Einheiten kann mit der 60° Geometrie gemessen werden. Liegt der Wert tiber 70 Einheiten sollte mit der 20°

Geometrie gemessen werden, liegt der Wert unter 10 Einheiten so sollte der 85° Winkel zur Messung

eingesetzt werden.

1K 320 AKD Decklack mit 1K 321 AKD *

A B C D E
GK41-1201 321 TPC-AKD
Glanz: 40 -45 100 8 & 30 ]
GK41-1108 320 TPC-AKD
Glanz: 90 - 99 - 15 25 70 100
SV12-0360 Verdlinnung 30-40 30-40 30-40 30-40 30-40
Glanz bei 60° 40 50 65 80 92
1K 309 AKD Decklack mit 1K 302 AKD Grundfiller *
A B C D E
GK41-1102 309 TPC-AKD
Glanz: > 85 100 80 60 40 -
GK11-1302 302 T.PC-AKD i 20 40 60 100
Glanz: matt
SV12-0360 Verdinnung 30-40 30-40 30-40 30-40 30-40
Glanz bei 60° > 90 ~80-85 ~70-75 ~40-45 matt
Klarlack , Ergoclear® mit Salcomat 2 GJ50-0004 **
A B C D E
GK56-2103 Ergoclear
Glanz: > 90 100 100 100 100 100
GJ50-0004 Salcomat 2 i o5 50 75 100
SC26-0200 MV mit Ergoclear Harter 2:1 2:1 2:1 2:1 2:1
Glanz bei 20° 92 61 37 16 7
Glanz bei 60° 100 93 85 59 28
Glanz bei 85° - - - ~75 ~35

** Mattierung mit mehr als 50 % kann die Eigenschaften des Klarlack &ndern bzw. beeinflussen !!

Salcomix Industrial Tinting Systems
Einheit der BASF Coatings GmbH

Postfach 61 23
48136 Munster

- BASF

The Chemical Company

04/2011
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B | Besondere Hinweise / Tabellen

Erstellung strukturierter Oberflachen

Strukturlacke werden im Allgemeinen fir die vielschichtigsten Anwendungen eingesetzt.
Angefangen bei der Beschichtung von Maschinen, Geraten, Schalttafeln, Stahlschranken,
Automaten, Laborapparate, Biromoébel, Haushaltsgerate und Gegenstanden aller Art
erfillen Strukturlacke als alterungsbestandige Oberflachen eine Schutz- und auch eine
dekorative Funktion.

Ebenso vielfaltig wie die Einsatzgebiete sind die verschiedenen Strukturen die durch Andern
der Parameter Viskositat, Spritz- und Materialdruck, Dise, Abstand zum Objekt und
Spritzequipment erreicht werden kdnnen.

Grundsatzlich werden mit niederem Druck und gro3er Duse grobe Strukturen und mit
hohem Druck und kleiner Dlse feine Strukturen erzielt.

- grobe Struktur : Duse 1,8 — 2,0 mm; Materialdruck 1,5 bar,
Spritzdruck 2 — 2,5 bar

- feine Struktur : Dise 1,5 mm; Materialdruck 1,5 bar,
Spritzdruck 3 — 4 bar

Die genannten Werte in diesem Dokument sind keine Vorgaben, sie dienen eher als
,Wegweiser“. Die gewiinschte Struktur sollte durch ausprobieren bzw. Andern der jeweiligen
Parameter herausgefunden werden. All die hier genannten Strukturen sind im

Salcomix Strukturfacher abgebildet.

Um einen gleichmé&Rigen strukturierten Effekt zu erzielen ist es empfehlenswert den ersten
Spritzgang glatt vorzulackieren (ggf. mit hdherem Druck oder mit einer ,glatten” Einstellung)
und den eigentlichen Struktureffekt mit dem zweiten Spritzgang zu erzeugen. Soll der
Struktureffekt mit zwei Spritzgdngen erzeugt werden ist auf eine ausreichende
Zwischenabluftzeit zu achten da die Struktur ansonsten in sich verlauft.

Im Gegensatz zu herkbmmlichen Decklacken werden Strukturlacke mit héherer Viskositat
verarbeitet. Daher eignet sich hier der Einsatz von druckgespeisten
Materialversorgungssystem wie Druckbecher oder Druckkessel. [ 4

|
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Erstellung strukturierter Oberflachen
Verfahren: Salcomix Decklack 821 Acryl:

Salcomix Decklack 821 ist ein Acryl Decklack in seidenglanzender Qualitat. Die hiermit
erzielten Oberflachen sind hart und dennoch elastisch und mechanisch beanspruchbar, ein
weiterer Vorteil ist die gute UV-Stabilitat, ein Uberlackieren der Struktur ist daher
uberflissig.

Durch Andern der Einstellung ist eine Applikation in glatt (4 : 1 : 1) bis zur groben Struktur
(8 : 1 mit SC29-0823) maoglich. Die hier erwdhnten Verfahren setzen immer einen glatten
Spritzgang (Schritt 1) vor dem eigentlich Strukturgang voraus.

Schritt 1: 1x glatten Spritzgang vorlegen, 4 : 1 : 1 Vol. SC29-0844 / SV13-0732

Feine Struktur : 100 : 20 : 10 Gew. SC29-0844 / SV13-0732
RP 1,6 mm , 0,2 — 0,4 bar Spritzdruck

Spritzbild: Breitstrahl (Kreuzgang)

Abstand: 30 — 50 cm

Mittelgrobe Struktur : 100 : 20 Gew. SC29-0844
Druckbecher 1,5 mm

0,9 bar Material & 1,5 bar Spritzdruck

Spritzbild: Breitstrahl

Abstand: 50 — 60 cm

Grobe Struktur : 100 : 10 Gew. SC29-0823
Druckbecher 1,5 mm

0,9 bar Material & 1 - 1,5 bar Spritzdruck
Spritzbild: Rundstrahl

Abstand: 40 — 60 cm

| |
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Erstellung strukturierter Oberflachen
Verfahren: Salcomix Decklack 595 Epoxy:

Salcomix Decklack 595 ist ein Decklack auf Epoxydharzbasis in seidenglanzender Qualitat.
Die hiermit erzielten Oberflachen kdnnen von leicht grob, mittelgrob bis sehr grob variieren.
Zu beachten gilt der Einsatz verschiedener Harter (SC65-0810 als strukturgebender Harter)
und teilweise auch Additive (GJ50-0067 Verdicker), je nach Verfahren.

Typisch fir Epoxy-Materialien ist die geringe UV-Stabilitat. Epoxy Decklacke neigen bereits
nach kurzer Zeit in der Aul3enlagerung zur Verkreidung, Vermattung und Vergilbung. Die
technologischen Eigenschaften bleiben zwar erhalten, das Oberflachenfinish nimmt aber ab.
Daher werden bei der Lackierung von Geraten, Maschinen, etc. die im Freien aufbewahrt
werden bzw. Sonnenlicht ausgesetzt sind nachfolgend noch wetterbestandigere (z. B. Acryl
oder PUR Decklacke) aufgetragen. Aufgrund der héheren Schichtstarke die beim 595 Epoxy
als Strukturlack erreicht werden ist eine gute Trocknung vor der Uberlackierung zu
beachten. (Mind. 60 Min. bei 60° - 80° C oder 30 Min. bei 60° - 80°C und Trocknung tber
Nacht bei 20°).

Ahnliche wie beim vorhergehenden Verfahren wird auch hier wieder ein glatter Spritzgang
vor der tatsachlichen Struktur vorgelegt:

Schritt 1: 1x glatten Spritzgang vorlegen, 4 : 1 : 2 Vol. SC65-0731/ SV32-0482

Leicht grobe Struktur : 4 : 1 Vol. SC65-0731,
Druckbecher 1,5 mm, 0,9 bar Material- & 2,5 bar Spritzdruck, Spritzbild: Breitstrahl
Abstand: 15-20cm

Mittelgrobe Struktur : 4: 1+ 5 % SC65-0810 / SV32-0482,
Druckbecher 1,5 mm, 1 bar Material- & 1 bar Spritzdruck, Spritzbild: (fast) Rundstrahl
Abstand: 30 —40cm

Grobe Struktur : 595 + 10% GJ50-0067 nach Gewicht, 4 : 1 Vol. SC65-0810,
Druckbecher 1,5 mm, 1 bar Material- & 1,5 bar Spritzdruck, Spritzbild: Rundstrahl
Abstand: 30 —-50cm

Sehr grobe Struktur : 595 + 20% GJ50-0067 nach Gewicht, 4 : 1 Vol. SC65-0810,
Druckbecher 1,5 mm, 1 bar Material- & 1,5 bar Spritzdruck, Spritzbild: Rundstrahl
Abstand: 30 —50 cm

I |
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Erstellung strukturierter Oberflachen
Verfahren: Salcomix Decklack 901 VOC Acry!:

Salcomix Decklack 901 VOC ist ein High Solid Decklack auf Acryl-Basis in
seidenglanzender Qualitat. Ahnlich wie mit dem Konverter 821 sind die hiermit erzielten
Oberflachen hart und dennoch elastisch und mechanisch beanspruchbar, ein weiterer
Vorteil ist die gute UV-Stabilitat, ein Uberlackieren der Struktur ist daher auch hier
Uberflussig.

Die hier erwahnten Verfahren setzen immer einen glatten Spritzgang (Schritt 1) vor dem eigentlich
Strukturgang voraus.

Schritt 1: 1x glatten Spritzgang vorlegen, 6 : 1 + 25 % SC29-0331/ SV13-0732

Leicht grobe Struktur : 6 : 1 Vol. SC29-0331,
RP 1,6 mm, 0,6 - 1 bar Spritzdruck,
Spritzbild: Breitstrahl

Abstand: 15 -20 cm

Etwas grobere Struktur : 6 : 1 Vol. SC29-0331,
Druckbecher 1,5 mm, 1 bar Material- & 1,5 bar Spritzdruck,
Spritzbild: Breitstrahl

Abstand: 30 —50 cm

Grobe Struktur : 901 + 10% GJ50-0067* 6 : 1 Vol. SC29-0331,
Druckbecher 1,5 mm, 1 bar Material- & 1,5 bar Spritzdruck,
Spritzbild: Rundstrahl

Abstand: 30 — 50 cm

*alternativ kbnnen auch 20% zugegeben werden

Salcomix Strukturmittel GJ50-0032 —

Durch Zugabe von 50% nach Gewicht zum Stammaterial Decklack 603, 648, 650, 656, etc.
wird ein feiner strukturierter Film erreicht. Die Applikation kann mit einer herkdmmlichen
Lackierpistole erfolgen (2 Spritzgange)

Feine Struktur: Decklacksystem + 50% GJ50-0032, anschlielRend Mischungsverhéltnis
It. technischem Merkblatt folgen.

1x glatten Spritzgang, RP 1.4 mm, 2.5 bar, 10 — 15 Minuten abltften und wiederholen.
| |
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Main Shades Dichte** | Hinweise Visuell | DV*

GJ50-0001 ~1,74 Anorganisches Weiss (TiO,) 2

WHITE

GJ50-0002 ~1,84 Bariumsulfatpaste. Kann bei gut deckenden

EXTENDER Mischformeln einen Teil der Pigmentdispersions- -
Menge ersetzen. Max. 10 % bei 65:35 Mischungen

GJ50-1001 ~1,70 Anorganisches Oxid-Gelb 1

OCRA YELLOW

GJ50-1006 ~1,76 Anorganisches bleihaltiges Gelb, sehr rein 3

LIME YELLOW (PB)

GJ50-1021 ~ 1,86 Anorganisches bleihaltiges Gelb 2

CHROME YELLOW (PB)

GJ50-2034 ~2,01 Anorganisches bleihaltiges Orange, sehr rein 5

MOLIBDATO (PB)

GJ50-3003 ~1,76 Anorganisches Oxid-Rot 3

IRON RED 48

GJ50-3006 ~1,02 Blaustichiges Rot ( Rosa ) >

ROSA LITCHI

GJ50-3013 ~1,02 Gelbstichiges Rot 3

MARKET LIGHT RED

GJ50-4029 ~1,02 Violettes Blau 1

VIOLETTO Il

GJ50-4043 ~1,03 Violettes Rot 2

MAGENTA 43

GJ50-5002 ~1,03 Grunstichiges Blau 1

CYAN BLUE 74

GJ50-5014 ~ 1,06 Grunstichiges Blau 1

PHTALO BLUE Il

GJ50-6005 ~1,09 Blaustichiges Grin 1

SCOTLAND GREEN

GJ50-9002 ~1,04 Blaustichiges Schwarz 1

LONDON BLACK

GJ50-9008 ~1,07 Gelbstichiges Schwarz ( neutraler als 9005 aber 1

WENGE BLACK nicht so dunkel )

Main Shades: Fir den Einsatz in der automatischen Mischanlage vorgesehen, bei nichtvorhandener
automatischer Mischanlage gehéren sie ins Mischregal. Fir die Ausmischung von Unifarbténen.

* DV (Deckvermégen): 1 =gutes DV /2 = mittleres DV /3 = geringeres DV

** Angaben zur Dichte kdnnen £ 5 % abweichen

| |
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Help Shades Dichte** |Hinweise Visuell | DV *
GJ50-1003 ~1,15 Rotstichiges Gelb zum Abténen 3
KLONDIKE YELLOW

GJ50-1004 ~1,36 Grinstichiges Gelb 3
CITRUS YELLOW

GJ50-1015 ~1,11 Rotstichiges Gelb (dhnlich GJ50-1006, aber bleifrei) 3
SPRINGLIKE YELLOW

GJ50-1016 ~1,07 Rotstichiges Gelb zum Abténen 3
DAWSON YELLOW

GJ50-2010 ~1,01 Gelbliches reines Orange 3
MAE WEST ORANGE

GJ50-2037 ~1,14 Anorganisches Orange, sehr rein (&hnlich GJ50- 5
SUNSET ORANGE 2034, aber bleifrei)

GJ50-3015 ~0,99 Blaustichiges Rot 5
ROSSO RUBINO

GJ50-3017 ~1,11 Mittleres gelbstichiges Rot >
SPORT RED

GJ50-3047 ~1,03 Helles gelbstichiges Rot, >
SCARLETTO RED + Pigmentkonzentration hdher als GJ50 3045

GJ50-5008 ~1,07 Rétliches Blau ( roter als 5005 ) 1
VERSAILLES BLUE

GJ50-9005 ~ 1,05 Gelbliches tiefes Schwarz 1
DARK 5

Help Shades: Fur den Einsatz im Mischregal vorgesehen, bei nicht ausreichender Farbtongenauigkeit in der
Farbtonausarbeitung kann mit den Help Shades ,nachgeholfen* werden, den gewtinschten Ton 100% zu
treffen.

* DV (Deckvermdgen): 1 =gutes DV /2 = mittleres DV /3 = geringeres DV
** Angaben zur Dichte kdnnen £ 5 % abweichen
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Aluminiums: Hauptséachlich fir die Verwendung in der Basislack-Reihe 850 vorgesehen, Erzielung von
Metallic-Effekten.

Aluminium Dichte ** |Hinweis Visuell DV *
Abmischung: | mit GJ50-6005 | Pur

GJ50-9595 ~1,15 Grober “Silberdollar” e

SALCOMETAL 4

GJ50-9010 ~1,10 Mittleres Flake

SALCOMETAL 6

GJ50-9014 ~1,10 Mittleres Flake (etwas grober

SALCOMETAL 8 als GJ50-9010) >

GJ50-910H ~1,13 Feiner “Silberdollar”

SALCOMETAL 9

GJ50-920H ~1,07 Feines Flake

SALCOMETAL 10

* DV (Deckvermdgen): 1 =gutes DV /2 = mittleres DV /3 = geringere
** Angaben zur Dichte kdnnen = 5 % abweichen

Functionals: Sind keine ,farbtongebenden” Dispersionen, sondern eher als ,Effektgeber (z.B. GJ50-0004)
oder als Strukturpaste (GJ50-0032) anzusehen.

Functionals
GJ50-0004 ~1,12 | Wird oft in der Reihe 850 als ,Effektmittel“ eingesetzt
SALCOMAT 2 (Zugabe 1 — 2 %). Dient auch als Mattierungspaste,
Aufbewahrung im Mischregal,
GJ50-0030 ~1,00 |Erzeugt eine sehr feine Struktur (bei gleichzeitiger
TXT FLOW Mattierung), Zugabe 10 — 20 % in 2K Decklacken
GJ50-0032 ~ 0,99 | Erzeugt eine feine Struktur (bei gleichzeitiger Mattierung),
TEXTURING PASTE Zugabe bis 50 % in 2K Decklacken
GJ50-0067 ~1,03 | Wird z. B. in Decklack 595 oder 821 eingesetzt um eine
THICKENER grobere Struktur zu erzielen, verleiht ,Standsicherheit".
GJ50-7001 ~1,92 | Erzieltin bunten Farbtonen einen angenehmen altmodischen
Plate Like -Metall-Oberflachen-Effekt" fir dekorative Zwecke. Beispiele:
siehe Salcomix Color Tool ,Plate Like".
Artikel-Nr.: XM45-009Q-0101
—— —— m | —
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Effects Dichte ** |Hinweise Visuell | DV *
GJ50-0049 ~ 1,347 Abtonfarbe, dient zur Justierung des Farbflops in Effektlacken 3
MICRO WHITE (Aufsicht gelber, Schragsicht blauer )
GJ50-1019 ~1,048 Sehr griinliches Gelb, Einsatz nur in Effektlacken 3
SHARP YELLOW
GJ50-1020 ~1,121 Anorganische Abténfarbe (rotstichiges Gelb) 2
YOT
GJ50-3014 ~1,180 Anorganische Abténfarbe (braungelbes Rot) )
ROT 32
GJ50-3032 ~ 1,053 Blaustichiges Rot 1
FAST MAROON
GJ50-5007 ~1,060 Grunstichiges Blau 1
SEA BLUE
GJ50-6006 ~ 1,094 Gelbstichiges Griin 1
LEAF GREEN
Untergrund: | Schwarz
GJ50-9301 ~ 1,270 Rote Perleffektdispersion
RUSSET PEARL
GJ50-9303 ~ 1,250 Blauliche Perleffektdispersion
BLUE PEARL
GJ50-9305 ~ 1,250 Griinliche Perleffektdispersion
GREEN PEARL
GJ50-9308 ~1,228 Silberweil3e Perleffektdispersion
WHITE PEARL
GJ50-9309 ~ 1,256 Rote Perleffektdispersion
RED PEARL (etwas heller als GJ50-9301)
GJ50-9310 ~ 1,100 Gold- / Messingfarbene Perleffektdispersion
GOLD PEARL
GJ50-9311 ~ 1,157 Kupferfarbene Perleffektdispersion
COPPER PEARL
GJ50-9312 ~ 1,233 Violette Perleffektdispersion
VIOLETT PEARL
GJ50-9313 ~ 1,243 Gelbliche Perleffektdispersion
YELLOW PEARL
GJ50-9314 ~1,251 Silberne Perleffektdispersion
FINE SILVER PEARL (feiner als GJ50-9308)
GJ50-9315 ~ 1,250 Blauliche Perleffektdispersion
FINE BLUE PEARL (feiner als GJ50-9303)
GJ50-9316 ~ 1,248 Goldfarbene Perleffektdispersion
FINE GOLD PEARL

Effects: Die Effects finden ihren Einsatz hauptséchlich im Basislack-Konverter 850 als Perl-Effekt bzw. als Abtdnfarbe, in
Unifarbténen (603, 648, etc.) nur in den seltensten Fallen (Einschichtsilber). Zur Visualisierung der Metallic- und
Perlpigmente empfehlen wir das Salcomix Tonposter ,Paint Matrix“: XM30-0215-0100
* DV (Deckvermdgen): 1 =gutes DV /2 = mittleres DV /3 = geringere

** Angaben zur Dichte kdnnen £ 5 % abweichen
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Visuelle Ubersicht der Salcomix Aluminium-Typen

a) Oberere Halfte: 100% Aluminium-Dispersion

b) Untere Halfte:

80% Aluminium, 20% GJ50-6005 (Abmischung)

SLXS010 SLXS014
GJ50-9010 GJ50-8014
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Visuelle Ubersicht Salcomix Perlen (Untergrund: links weiss, rechts: schwarz):

GJ50-9301

GJ50-9309
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GJ50-9310

GJ50-931 1

GJ50-9313

GJ50-9314

GJ50-9315

GJ50-9316
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Zusatzinformationen zum Handling und Anwendung der Salcomix-Dispersionen:

- Homogenisierung:

Bevor die Dispersionen in das Mischregal gehangt oder in eine automatische Mischanlage
(z.B. Corob®-Anlage) gefiillt werden, ist es notwendig, das Gebinde fiir mindestens 10
Minuten in einem automatischen Mixer oder Shaker zu ,rutteln”, um eine ausreichende
Homogenisierung zu gewéhrleisten

- Einschichtmetallic-Farbtone:

a) Bei glanzenden Einschichtmetallics (wie z.B. RAL9006 in Konvertertechnologie 603)
kommt es bei mehr als 15% Metallic-Zugabe zu einer Glanzreduzierung

b) Bei matten Einschichtmetallics (wie z.B. RAL9006 in Konvertertechnologie 732) sind
haufig mehr als 15% Metallic-Dispersion nétig, um den gewiinschten Effekt zu erzielen

- Mischungsverhaltnisse:

Die Vorgaben in den technischen Merkblattern zum Mischungsverhaltnis Konverter — Pasten
(65:35; 80:20; 85:15; 95:5; 98:2) mussen eingehalten werden, um die technologischen
Eigenschaften der Lacke beizubehalten. Anderungen in den Mischungsverhaltnissen sollten
vorher mit dem Salcomix Customer Service abgestimmt werden

- Mattieren von Decklacken:
a) Die Mattierungspaste Salcomat 2 (GJ50-0004) sollte erst in die fertige Rezeptur gegeben
werden
b) Alternativ empfehlen wir die Mattierung mit dem Konverter 732, siche Tabelle 2.3
.Mattierung Decklacke*

- Einwiegen / Ausmischen von Farbténen

Die eingewogenen Dispersionen sind sofort nach dem Dosieren in den Konverter
einzurthren bzw. die Mischung mit einem Shaker / Rittler zu homogenisieren

| ]
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SLX GJ50-DISPERSIONEN

Farbkreis zur Visualisierung: In welche Richtung geht die jeweilige Dispersion ?
=> Nach innen: Farbton wirk dunkler / schmutziger
=> Nach aul3en: Farbton wird heller / brillianter
=> An den jeweiligen Grenzen der Farbbereiche werden die Tendenzen aufgezeigt, z.B.:
- GJ50-4029 geht in Richtung Blau
- GJ50-4043 geht in Richtung Rot

@ GJ50-1004 GJ50-1006 @@

GJ50-1021@ @ Gle0-

) . GJ50-1020 88

| | | |
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Matrizen Industrie

Vorbehandlung von Untergrinden und Altlackierung

Grundreinigung

Die Qualitat der Lackierung beginnt mit der richti-
gen Vorbehandlung des Untergrundes. Die Grund-
reinigung ist der erste Schritt, d.h. Entfernen samt-
licher Verunreinigungen. Teilweise sind spezielle
Zusatze (Additive) zum Ldsen von Schutzwachsen
erforderlich.

Der letzte Waschgang jedoch muf3 mit klarem
Wasser ausgefiihrt werden; am besten mit dem
Hochdruck-Dampfstrahl-Geréat.

Vorbehandlung

Wir unterscheiden zwischen zwei Vorbehand-
lungsarten:

Die chemische Vorbehandlung

Die chemische Vorbehandlung wird vorwiegend bei
Aluminium und Stahl angewendet.

Das Einsprihen mit dem Vorbehandlungsmittel
wird von unten nach oben ausgefiihrt, so wird die
gleichmaRige Einwirkung der sauren Vorbehand-
lungsmittel sichergestellt.

Innerhalb von 15 Min. fiihrt die S&ure einen Beiz-
angriff auf die Metalloberflache aus, dies dient dem
Zweck, haftungsfeindliche Stoffe aus der Metall-
oberflache zu entfernen. Die Umsetzungsprodukte,
Saure + losgeldste Verunreinigungen, bilden einen
wasserloslichen Schaum, der nicht eintrocknen
darf und von der Oberflache grindlich abgewa-
schen werden muf3. Am sichersten und schnellsten
mit dem HeiRwasser-Hochdruck-Dampfstrahlgeréat.
Auf dieser feinporigen, dinnschichtig phosphatier-
ten Oberflache haften die Salcomix-Grundfuller
ausgezeichnet.

Die mechanische Vorbehandlung
Stahl und Aluminium

Die mechanische manuelle Vorbehandlung fir
Aluminium und Stahl ist sehr aufwendig. Fir
Stahlteile, z. B. das Fahrgestell, ist das Abstrahlen
mit Strahlgut der Korngrof3e 0,2 - 0,5 mm die ef-
fektivste Methode der Vorbehandlung.

Fir das Strahlen von Aluminium darf nur eisen-
freies Strahlgut, z. B. Glasperlen, verwendet wer-
den. Als Rauhtiefe ist max. 50 um anzustreben.
Kann das Abstrahlen oder die chemische Vorbe-
handlung nicht angewendet werden, bleibt nur das
Entfetten mit Salcomix Metal Cleaner SV22-0500
und das manuelle mechanische Anschleifen +
Entrosten.

Dies ist nicht nur wesentlich zeitraubender als das
Abstrahlen, sondern auch mihseliger; dabei voller
Risiken, denn eine nachlassige Ausfuhrung der
Vorbehandlung ist hierbei schnell passiert.

Jede SchweilRnahtecke oder Sicke muf3 intensiv
gereinigt bzw. angeschliffen werden. Empfehlens-
wert ist daher der Einsatz von rotierenden Stahl-
bursten fiur diese Problemzonen. Eine weitere
wichtige Funktion muf3 der Metal Cleaner
SV22-0500 erfillen.

Wasserlosliche Salze, Fette, Ole, Oxide, Metall-
spane und andere Verunreinigungen sollen geldst
bzw. abgewaschen werden.

Nur ein spezielles Losungsmittelgemisch wie der
Salcomix Metal Cleaner SV22-0500 ist geeignet,
diese Verschmutzungen sicher zu entfernen.

4.3.3 Verzinkte Bleche
Stahl kann auf 3 verschiedene Weisen verzinkt

werden. Dies mul} bei der Vorbehandlung bertick-
sichtigt werden.
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Vorbehandlung von Untergrinden und Altlackierung

4.3.4 Kunststoffe

Die letzte Gruppe des Themas betrifft die Kunst-
stoffe.

Im NFZ-Bereich werden Uberwiegend glasfaser-
verstarkte Polyesterkunststoffe unterschiedlichster
Herstellungsverfahren eingesetzt.

Eine porenfreie Version sind SMC-Teile (Sheet
Moulding Compound). Sie werden aus glasfaser-
geflllten Polyesterplatten hergestellt, die mit ho-
hem Druck und erhéhten Temperaturen gepref3t
werden. Temperaturbelastung bis 160°C méglich.

Eine andere Variante sind handlaminierte
GFK-Teile, die in einer Form ohne erh6hten Druck
hergestellt werden. Diese sind porés und nicht
temperaturbelastbar:

Die wahrend der Herstellung eingeschlossenen
Luftblasen 6ffnen sich ab 50°C Temperaturbela-
stung. Aus diesem Grund ist es sinnvoll, bei sol-
chen Teilen auf eine beschleunigte Trocknung im
Ofen zu verzichten oder vor dem Lackierprozel3 zu
tempern, 30 Min. 60°C Objekt.

Besondere Sorgfalt ist bei der Lackierung von PU-
(Polyurethan) und PP/EPDM-Kunststofftypen not-
wendig: Beide Kunststofftypen missen sorgfaltig
mit dem Salcomix Silikonentferner vorgereinigt
werden.

Dann vorsichtig mit der Kérnung P600 anschleifen
und mit Silikonentferner nachreinigen. Ein Tem-
pern, 60 Min. bei 50°C, kann Haftungsstorungen
durch Ausschwitzen von Trennmitteln verhindern.
Nach dem Tempern mit Silikonentferner nachreini-
gen.

Vor der eigentlichen Lackierung muf3 ein Haftver-
mittler aufgetragen werden, der anschlielRend auf-
getragene Fuller und Decklack mul3 ausreichend
elastifiziert werden.

Stark verwitterte oder gerissene Lackierungen
mussen soweit abgeschliffen werden, bis man auf
gesunde Schichten kommt.

Anmerkung:

Die Lackierung von PP/EPDM-Kunststoffteilen ist
nicht risikofrei:

PP/EPDM-Kunststoffe sind Mischungen aus nicht
lackierfahigem Polypropylen (PP) und lackierféhi-
gem Ethylen-Propylen-Dien-Mischpolymeren
(EPDM). Uberwiegt der PP-Anteil, ist der Kunst-
stoff nicht lackierféahig.

Die Gewahr flir eine konstante Kunststoffzusam-
mensetzung kann vom Teilehersteller nicht ange-
geben werden.

Aus diesem Grund kann die BASF bei eventuell
auftretenden Haftungsstérungen auf PP/EPDM-
Teilen keine Haftung Ubernehmen.

4.3.5 Schleifmittel

Als Schleifkorn wird Aluminiumoxid oder Silizium-
carbid eingesetzt. Nach der FEPA-Norm herge-
stellte Papiere gibt es im Kdrnungsbereich von
P16-P1200.

Schleifpapiere werden elektrostatisch beschichtet,
dadurch wird eine sehr gleichmaflige Ausrichtung
der Schleifmittel mit der Spitze nach oben erreicht
und die Schleifpapiere wirken intensiver.

Die P-Papiere gibt es auf verschiedenen Schleif-
korntragern, die Buchstabenbezeichnung A-E gibt
die Starke des Schleifkorntragers an.
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Schleifkorntrager

Papier Leinen
A-Papier ca. 70 g/mz sehr diinn J-Gewebe ist flexibel
B-Papier ca. 100 g//mz diinn X-Gewebe ist steif
C-Papier ca. 120 g//m2 mittel

Fiber
D-Papier ca. 150 g//m2 dick

0,6 mm - 0,8 mm stark
E-Papier ca. 220 g//m? sehr dick

Gegenuberstellung der Kornfeinheit der bisher eingesetzten Typen und dem P-Papier:

Normalpapier: 180/220 240 280 320 360 400 600
P-Papier: 180/220/240 280/320 360/400 500 600 800/1000 120
—— —
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Verschiedene Faktoren beeinflussen das Lackierergebnis

Die Lackierkabine

Der Zustand der Lackierkabine (Kombi-Kabine) ist ausschlaggebend fur das Lackierergebnis. Der
Luftbedarf mul3 Uber entsprechende Filter gleichmaRig verteilt in den Lackierraum geleitet werden.
Eine zu starke Luftstromung fihrt zu Luftwirbeln, in denen sich der Farbnebel zu lange halt.
Angetrockneter Farbnebel verschmutzt die Lackierung.

Ist die Luftsinkgeschwindigkeit zu hoch, d. h. deutlich tGber 0,2 m/Sek. oder durch eine defekte
Luftfihrung einseitig, kbnnen folgende Lackierfehler entstehen:

a) Glanzverlust
b) Runzelbildung
c) Mikrokocher

Die Ursache ist eine zu schnelle Oberflachenantrocknung. Eine hohe Luftzufihrung ist unnétig, da
bereits ein geringer Uberdruck (5 mm-Wassersaule oder 5 Pas (Pa) gentgt, um das Zustromen
ungefilterter Luft zu verhindern (Fenster, Tiren).

Spritztemperatur

Die ideale Verarbeitungstemperatur der Grund- und Decklacke liegt bei 18-20°C Raumtemperatur
und 50-75 % relative Luftfeuchtigkeit.

Niedrigere Temperaturen verlangern den Trocknungsprozef3; unterhalb von +15°C verdoppeln sich
die angegebenen Trockenzeiten. Bei 2K-Produkten wird zudem die Gitterstruktur der chemischen
Vernetzung negativ beeinfluft.

Die Losemittel- und Chemikalienbesténdigkeiten nehmen ab.

Bei hoheren Raumtemperaturen (ab +25°C) muissen, um Kocherbildung, schlechteren Verlauf und
Spritznebelaufnahme vorzubeugen, die mit "lang" bezeichneten Harter, Verdiinnungen eingesetzt
werden.

Spritzluft (Druck in bar)

Grundsatzlich muR3 die Spritzluft 6l- und wasserfrei sein. Entsprechende Gerate, Ol- Wasserab-
scheider werden von den Spritzpistolenherstellern angeboten.

Eine Lackiererei mit 3 Mitarbeitern und einem Basisspritzdruck von 4-4,5bar hat einen
Druckluftbedarf von ca. 1200 I/Min.

Der Mindestdurchmesser der Druckluftleitung (Haupt- oder Ringleitung) fiir ca. 1.200 I/Min. sollte bis
zu 50 m Lange 1 Zoll und bis zu 150 m Lange 1 1/2 Zoll sein.

Kleinere Durchmesser der Druckluftleitung kénnen den Druck von 4 - 4,5 bar nicht liefern. Das
wiederum fuhrt zu Verlaufsstdrungen und verlangsamt den Lackierablauf.
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Lackierkabinen-Innenwéande

Damit keine Staubablagerungen entstehen, mussen die Wande der Lackierkabine glatt sein. Das
kdnnen ein glatter Mdortelputz mit einer entsprechend ldsemittelfesten Beschichtung auf PU-Basis,
eine beschichtete Metallverkleidung oder eine geflieste Steinwand sein.

Anmerkung zum Auftragswirkungsgrad

Das Verspriihen von Lack mittels diverser Spritztechniken ist tagliche Praxis. Die Reduzierung org.
Ldsemittel und die Abfallvermeidung beeinflussen immer starker die Auswahl der Beschichtungs-
verfahren.

Dabei ist der Auftragswirkungsgrad eine wichtige Entscheidungshilfe.

Auftragswirkungsgrad

Durchschnittswerte, der Wirkungsgrad ist vom Spritzverfahren der Oberflache und der GroRRe des
Werkstoffes abhangig.

- Konventionelles Hochdruckspritzen : 35-50 %
- Airless-Spritzen . 50-65%
- Elektrostatik
mit Druckluft . 60-85%
ohne Druckluft : 80-95%
- KTL, ETL : 90-98%
- Tauchen . 80-90%
Airless

Beim Airless-Spritzen wird das Lackmaterial mit Dricken tber 200 bar durch eine Duse gedrickt.
Druckluft ist zur Zerstaubung bzw. zum Transport der Lacktrépfchen nicht erforderlich.

Die Airless-Pistole besitzt eine Vorzerstauberdise, die den Lack vorverwirbelt. Die eigentliche
Zerstauberduse ist als Schlitzdiise ausgebildet und reguliert die Breite des Spritzstahles.

Nach Verlassen der Dise wird das Lackmaterial zerrissen und bewegt sich mit weiterhin hoher
Geschwindigkeit zum Lackierobjekt.

Im allgemeinen betragt der Abstand Spritzpistole zum Lackierobjekt ca. 30 cm. Der Sprihstrahl ist
scharf begrenzt. Die Dosierung der DurchflulBmenge an der Pistole ist nicht mdglich.

Als Airless-Pumpen haben sich druckluftbetriebene Kolbenpumpen durchgesetzt. In Sonderfallen
werden elektrisch betriebene Geréte eingesetzt.
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Vor- und Nachteile des Airless-Verfahrens:

Vorteile:

- hohe Filmdicke, in einem Arbeitsgang aufspritzbar
- sehr schnelles Arbeiten mdglich

- sehr geringe Spritznebelbelastigung

- wenig Overspray

Nachteile:

- sehr stark abgegrenzter Spritzstrahl und damit Probleme bei Uberlappungen
- keine Mengenregulierung wahrend des Spritzens madglich

- hoher Dlsenverschleil3

- aufwendige Handhabung der Apparatur

- relativ grobe Materialzerstaubung (Eigenstruktur der Beschichtung)

- strukturierte Lackoberflache (Orangenschaleneffekt).

Einen starken EinfluR auf die Zerstdubung hat die Lackviskositat, der Disendurchmesser und
Spritzwinkel sowie der Materialdruck bei Disenaustritt. Am haufigsten werden Kolbenpumpen mit
einer Ubersetzung von 1:28 bis 1:32 in Lackierbetrieben eingesetzt.

Fazit:

Nur in Sonderfallen fur die Nfz-Lackierung geeignet (Fahrgestelle, Containeraufbauten).

Airmix — Kombinierte Airless-/Druckluft-Zerstaubung

Airmix-Gerate sind hydraulische Zerstauber, bei denen der Lacknebel aus der Zerstauberdiise noch
einen Luftstrom von maximal 2 bar Luftdruck passiert.

Dadurch wird der Spritzstrahlrand weicher und die Lacktrépfchen feiner. Insgesamt ist ein geringerer
Lackdruck (ca. 60 bar) als beim Airless-Spritzen erforderlich. Die Spritznebelbildung ist gegeniber
dem Airless-Spritzen starker, gegentber dem Druckluftspritzen deutlich geringer. Die Kolbenpumpen
arbeiten mit einer Ubersetzung von 1:12 bis 1:16.
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Luftzerstdubung mit Membranpumpen/Druckgefald

Das Druckluftspritzen mit Membranpumpen ist im Handling einfacher als die Verwendung der
Druckkesselanlage. Die Materialférderung erfolgt Gber die Membranpumpe. Zum Betrieb dieser
Pumpe sind mindestens 2 bar Luftdruck erforderlich.

Der Materialschlauch wird in das Liefergebinde eingetaucht. Der erforderliche Materialdruck wird je
nach DusengréfRe zwischen 0,5 - 2,5 bar eingestellt. Fir einfache Lackierarbeiten, z. B. Fahrgestell-
bereich, ist die einfache Membranpumpe ausreichend.

Fur hochwertige Endlackierungen ist die Doppelmembranpumpe und zuséatzlich ein Materialfein-
druckregler, der die Pumpenfolge dampft, erforderlich.

Pro Gerat kdnnen 2 Pistolen versorgt werden.

Vorteile:

- einfache Materialversorgung
- leicht erkennbarer Materialverbrauch
- schnelle Reinigungsmdglichkeit durch Bypass.

Nachteile:

- stoBweise Lackforderung durch Pumpenfolge bei der einfachen Membranpumpe.

HVLP-Pistole (Kessel)

HVLP = High Volume Low Pressure
Hohes Volumen mit niedrigem Druck. Fur den Praktiker bedeutet das eine notwendige Umstellung
seiner bisherigen Lackiertechnik.

1. kurzerer Abstand ca. 20 cm
2. grofere Spritztiberlappung
3. geringere Spritzgerausche

Der bisher gewohnte Zerstauberdruck von 3 - 5 bar wird hier auf 0,7 bar an der Spritzdiise reduziert.
Das bedeutet in erster Linie grobere Grundierungs-/Lacktropfchen und ein anderes Spritzbild.

Der Spritznebel wird deutlich reduziert, der Auftragswirkungsgrad gegentber der konventionellen
Spritzpistole wird um 50 % erhdht. Mit dieser Spritztechnik kénnen bis zu 20 % Materialersparnis
erreicht werden.
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Elektrostatisch unterstitzte Spritzverfahren

Die elektrostatisch unterstiitzten Spritzsysteme sind im Prinzip wie konventionelle Spritzsysteme
aufgebaut. Zusatzlich befindet sich im Lackkanal eine Hochspannungselektrode. Diese berragt die
Dise um bis zu 10 mm. Damit wird das austretende Lackmaterial elektrostatisch aufgeladen.
Zwischen dem Werkstick und der Pistole entsteht ein elektrisches Feld, welches die Bewe-
gungsrichtung der Lackpartikel bestimmt.

Das zu beschichtende Werkstiick muf3 hierbei unbedingt geerdet sein, um als positiver Pol die
negativ geladenen Lackpartikel anzuziehen.

In Hohlrdume und verwinkelten Konstruktionen kdnnen die elektrostatisch geladenen Lacktropfchen
nur teilweise eindringen (Faradayscher Kafig).

Um in diesen Bereichen zufriedenstellende Lackierergebnisse liefern zu koénnen, mul3 die
Elektrostatik abgestellt werden. Sinnvoll ist ein Schalter direkt an der Pistole.

Bei der elektrostatischen Lackierung muf3 grundsatzlich eine langere Verdinnung eingesetzt
werden.

Besonders bei Fahrgestellen und ahnlichen Konstruktionen ist das Elektrostatik-Airless-Spritzen
vorteilhaft.

Vorteile:

- geringerer Lackverbrauch, wirtschaftlich
- durch Umgriff sichere Kantenbeschichtung
- kiirzere Lackierzeiten

Nachteile:

- narbige Lackoberflache (Spritznarbe)

- Probleme beim Lackieren von Vertiefungen
- gewbhnungsbedirftige Spritztechnik

- Uberbeschichtung an Kanten

- zusatzliche Sicherheitsauflagen
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Allgemeines

Trotz aller Sorgfalt bei Entwicklung, Produktion und Prifung der Produkte gibt es natlrliche Grenzen
ihrer Widerstandsfahigkeit, die durch Verarbeitungs- und Umwelteinfliisse bestimmt werden. Um die
Eigenschaften unserer qualitativ hochwertigen und bewahrten Beschichtungsstoffe wirksam zur Gel-
tung zu bringen, ist eine sorgfaltige und fachgerechte Verarbeitung notwendig. Erfahrungsgeman
verbessert sich die Widerstandsféahigkeit einer Beschichtung gegeniuiber Witterungs- und anderen
Einflussen, wenn die Zahl der Einzelschichten mdglichst grol3 ist. In der Praxis wird die Zahl der Ein-
zelschichten aber durch den Zwang der Wirtschaftlichkeit begrenzt.

Unsere Systeme bericksichtigen beide Gesichtspunkte.

Lackierschaden durch Verarbeitungsfehler:

- Lackschichten werden entgegen den Empfehlungen weggelassen

- die Schichtdicken werden nicht eingehalten

- nicht aufeinander abgestimmte Produkte werden verarbeitet

- die vorgeschriebenen Verdiinnungen werden nicht verwendet

- die vorgegebenen Trocknungs-/Abliftzeiten werden nicht eingehalten.

Grundsatzliche Regeln:

Um spatere Lackierschaden zu vermeiden, sollten die Arbeitsablaufe und Bedingungen laufend kon-
trolliert werden.

1. Der Lackieruntergrund mufd sauber, fettfrei und trocken sein

2. Vorgegebene Ablift- und Trockenzeiten einhalten

3. Schleifriickstande, vor allem Salzriickstande, sind zu vermeiden bzw. zu entfernen. Das Schleif-
wasser ist haufig zu wechseln. Die geschliffenen Flachen unbedingt mit sauberem Wasser nach-
reinigen und trocken wischen.

4. Schleiffeuchtigkeit muf3 gut ausdunsten kénnen. Zwei Stunden bei 20°C, bei niedrigeren Tempe-
raturen entsprechend langer.

5. Handschweil3 auf dem Lackieruntergrund oder auf einzelnen Schichten ist unbedingt zu vermei-
den.

6. Die Spritzluft muR trocken sein. Wasser und Olabscheider taglich entleeren.

7. Zu niedrige Werkstatt-Temperaturen unter +15°C und hohe Luftfeuchtigkeit, tber 75 % relative
Luftfeuchtigkeit, vermeiden.

8. Unterkihlte Fahrzeuge vor der Lackierung der Raumtemperatur anpassen.
(Nachtzeit der Spritzbox nutzen)

| ]

Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Efahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fille moglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaf-

01/2010 ten oder die Eignung des Produktes fr einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren Angaben
nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien, Daten,

Verhéltnisse, Gewichte u.&. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie konnen sich ohne

n - B ASF Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.

Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem Ver-
triebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom Empfén-

ger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen werden,
dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

48136 Munster

The Chemical Company



Technische Information 3.1.3

I | Matrizen Industrie

Lackierfehler und Lackierschaden

Blasenbildung

Definition:

Bei Feuchtwetter wird eine geringe Menge Wasserdampf vom Lackaufbau aufgenommen und ver-
dunstet bei trockenem Wetter wieder (Osmose).

Feuchtigkeitsblasen konnen in unterschiedlichen Formen, Grof3en, Anordnungen und Haufungen
auftreten. Diese Blasen kénnen zwischen den einzelnen Schichten, aber auch unter dem gesamten
Lackaufbau entstehen. Der Lackfilm ist geschlossen. Bei trockenem Wetter bilden sich die Blaschen
wieder zurlick, insbesondere bei Warmeeinwirkung, z. B. Sonnenstrahlen oder Fahrtwind.

Ursachen:

1. Die zu lackierenden Oberflachen, Fller, blankes Blech usw. wurden nicht genligend gereinigt.
Bei verschmutztem Schleifwasser oder Handschweild verbleiben wasserbindende Salze auf dem
Untergrund. In ungtinstigen Fallen kdnnen sich die Wischspuren als perlenschnurartig aufgereih-
te Blaschen im Decklack markieren. Besonders stark tritt dieser Blaschen-Typ in Erscheinung,
wenn die noch frische Reparaturlackierung hoher Feuchtigkeit ausgesetzt wird.

2. Mechanische Beschéadigung der schitzenden Lackoberflache und anschlieRende Feuch-
tigkeitsunterwanderung der Lackierung von der Schadstelle ausgehend.

3. Nal3schleifen von Polyestermaterialien ohne gentigende Wasserausdunstzeiten vor der Weiter-
verarbeitung mit Grund- und Deckmaterial.

4. Objekttemperatur der Fahrzeuge, besonders Aluminium, bei Uberschreiten des Taupunktes (kal-
ter als Spritzraumtemperatur). Folge: nicht sichtbare Schwitzwasserbildung der Substrate, spate-
rer Haftungsverlust des ges. Lackaufbaues.

Vermeidung:

zul. Die zu lackierenden Oberflachen sind intensiv zu reinigen mit sauberem Wasser mittels eines
HeilRwasser-Hochdruckstrahlgerates. Anschlie3end mit Salcomix Silikonentferner und bzw.
Salcomix Verdunnung nachreinigen. Lackmaterialien in vorgeschriebener Schichtdicke sprit-
zen und ausreichend trocknen lassen.

zu 3. Polyestermaterialien nur trocken schleifen.

zu 4. Temperaturangleichung der Fahrzeuge zur Spritzraumtemperatur (Standzeit Giber Nacht im
Spritzraum/Bearbeitungsraum) oder 2 Stunden bei 50 — 60°C Einblastemperatur.

Reparatur:

Den Lackaufbau bis zum Entstehungsort der Blasen durch intensives Schleifen entfernen. Neuauf-
bau mit Grund- und Deckmaterialien laut Empfehlung vornehmen.
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Lackierfehler und Lackierschaden

Durchbluten

Definition:

Beim Durchbluten kommt es zu einer Verfarbung der Decklackschicht - oft in rétlicherer, gelblicherer
Farbschattierung.

Ursachen:

1. Losliche Pigmente (Farbstoffe) aus der Originallackierung ldsen sich in dem Lésemittel des Re-
paraturlackmateriales und verfarben die Oberflache.

2. Das Durchbluten kann aber auch entstehen, wenn der Peroxidiiberschul3 aus Polyesterspachtel
durch die Lésemittel des nachfolgenden Lackes geldst wird. Das Peroxid reagiert dann mit den
Pigmenten, und es kommt zu einer gelblich-braunlichen Verfarbung in Grofl3e des Spachtelfle-
ckes. Besonders gefahrdet sind Blau- und Grintdne bzw. Metallictone.

3. Unvollstandig entfernte Bitumen- oder Teerreste auf der Altlackierung.

Vermeidung:

Uberspritzen Sie zum Durchbluten neigende Originallackierungen am besten mit einem Isoliergrund
(z. B. Salcomix Grundfuller EPX) und verwenden Sie nur die vorgeschriebene Peroxidmenge beim
Mischen mit dem Polyesterspachtel.

Reparatur:

Bei schwacheren Formen des Durchblutens wird das gesamte Teil mit Salcomix Grundfiller EPX
isoliert. Tritt die Durchblutung starker auf, mufd der gesamte Lackaufbau an dieser Stelle abgeschlif-
fen und mit einem neuen Lackaufbau versehen werden.
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Lackierfehler und Lackierschaden

Fleckenbildung:

Definition:

Die Lackierung wird von aggressiven Mitteln, z. B. Industrieabgasen, Baumharzen, Benzin, oder
Chemikalien, angeétzt oder verfarbt, was schlimmstenfalls zur Zerstérung der Lackoberflache flhren
kann.

Ursachen:

1. Beieiner Verfarbung durch Teer wandern Inhaltsstoffe in die Lackoberflache und als Rickstand
bleiben schmutzige braunschwarze Flecken.

2. Industrieabgase oder Chemikalien dringen in die Lackoberflache ein und verfarben die Deck-
lackschicht. Diese Verfarbung wird durch eine chemische Reaktion mit den Pigmenten (z. B. bei
S&uren) hervorgerufen.

3. Naturliche Substanzen wie Baumharze, Insektenreste und Vogelkot kénnen einen Lackaufbau
angreifen. Dabei kdnnen die Anatzungen je nach Einwirkungsdauer so stark sein, daf? der Lack-
aufbau an der betreffenden Stelle zersetzt und somit zerstort wird.

Vermeidung:

Um Fleckenbildung zu verhindern, sollte das Fahrzeug 6fter gewaschen und von Zeit zu Zeit mit
Poliermitteln konserviert werden. Anhaftende Fremdsubstanzen, wie z. B. Vogelkot, Schmier- und
Betriebsstoffe, missen regelmaiiig entfernt werden, will man Anatzungen verhindern.

Reparatur:

Leichtere Verfarbungen kann man oft schon durch Polieren entfernen und mit Polish wieder ver-
siegeln. GréRRere Flecken hingegen erfordern einen Abschliff der beschadigten Schicht und einen
neuen Lackaufbau.
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Lackierfehler und Lackierschaden

Haftungsverlust:

Definition:

Der Haftungsverlust kann in zwei unterschiedlichen Arten auftreten. Man unterscheidet dabei die
Haftungsstérung zum Untergrund (gesamter Lackaufbau) und den mangelnden Verbund zwischen
einzelnen Schichten.

Ursachen:

Haftungsverlust kann auftreten, wenn

1. haftungsfeindliche Substanzen auf dem zu lackierenden Untergrund verblieben sind (z. B. Sili-
kon, O, Fett, Wachs, Rost, Schleifriickstande usw.),

2. eine ungeeignete Grundierung auf dem Untergrund aufgetragen wurde,

3. unzureichendes bzw. fehlendes Anschleifen des Untergrundes,

4. zu trocken bzw. zu diinn aufgetragenes Grundmaterial bzw. Basislack (keine geschlossene
Filmschicht),

5. zu kurze Abliftzeit, bzw. zu dick aufgespritzte Farben, besonders bei Basislackschichten der
Zweischicht-Metallic-Lackierung,

6. feuchter Untergrund durch Uberschreitung des Taupunktes,
der Taupunkt ist jene Temperatur, bei welcher der in der Luft vorhandene Wasserdampf den Sat-
tigungswert erreicht hat und zu kondensieren beginnt. Dies tritt besonders bei extremen Tempe-
raturwechseln auf bzw. in den Frihjahrs- und Herbstmonaten.

Die Lackierobjekte miissen deshalb unbedingt vor dem Materialauftrag Raumtemperatur ange-
nommen haben. Aluminiumuntergrinde sind besonders empfindlich.

Vermeidung:

Um dem Haftungsverlust entgegenzuwirken, sollten Sie die richtige Grundierung fur schwierige Un-
tergrinde wéhlen (z. B. Aluminium und Kunststoffe), die Grundmaterialien in ausreichenden
Schichtdicken lackieren und dabei auf die Herstellerhinweise achten.

Starkes Nebeln grundsatzlich vermeiden und bei hohen Schichtdicken fur ausreichende Abluftzeiten
der einzelnen Produkte sorgen.

Raumtemperatur u. Lackierobjekte gleiche Temperatur (+18-20°C)

Reparatur:
Komplettes Abschleifen der losen Schichten und neu lackieren.
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Lackierfehler und Lackierschaden

Kocher:

Definition:
Bei dieser Oberflachenstorung entstehen Bldschen mit einem feinen Loch in der Mitte.

Ursachen:

Die Entstehung der Kocher hat verschiedene Ursachen:

1. Zu hohe Schichtdicken

Einsatz einer ungeeigneten Verdinnung (zu kurz)

zu geringe Abluftzeiten zwischen den einzelnen Spritzgdngen
zu hohe Objekttemperatur, um die Trocknung zu beschleunigen

eine zu lange Abliftzeit bei Zweikomponenten-Lacken, bevor das Objekt mit hdheren Tempera-
turen getrocknet wird.

6. Beim Einsatz von Infrarot-Strahlern entsteht eine zu hohe Oberflachentemperatur, wenn der Ab-
stand zum Objekt zu gering ist. Mindestabstand: 60 cm.

ok wbd

Vermeidung:

Wollen Sie die Entstehung von Kochern verhindern, so sollten Sie die geeignete Verdinnung
(kurz/mittel/lang) fur die entsprechenden Spritztemperaturen einsetzen und die empfohlenen
Schichtdicken nicht Gberschreiten. Des weiteren empfiehlt es sich, die Ablluftzeiten einzuhalten und
darauf zu achten, dal3 die Trocknungstemperaturen und die Abstande der Flachenstrahler zum Ob-
jekt eingehalten werden.

Reparatur:

Sind nur geringe Oberflachenstérungen vorhanden, kénnen Sie die Decklackschicht mit Schleifpa-
pier P1200 anschleifen und anschliel3end mit Feinpolierpaste und einem Polish aufpolieren.

Liegen grolere Oberflachenstérungen vor, missen die Kocher bis zum Entstehungsherd abgeschlif-
fen und die betroffenen Schadstellen neu lackiert werden.
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Lackierfehler und Lackierschaden

Kraterbildung:

Definition:

Die Kraterbildung ist eine kreisformige Vertiefung/Mulde mit hochstehenden Randern im Decklack
oder in den Zwischenschichten.

Ursachen:

1. Die zu lackierende Oberflache wurde nicht griindlich genug von Ol, Fetten, Wachs bzw. Sili-
kon-Politurriickstanden gereinigt.

Verunreinigungen, die aus der Luft Gbertragen werden, z. B. Spritznebel eines anderen Lacktyps
Ole bzw. Wasser aus der Druckluft

Silikone aus Sprihdosen (Cockpit-Spray)

Fremdsubstanzen aus angrenzenden Industriebetrieben

Silikonhaltige Dichtungs-/Klebemassen

Trennmittelreste aus Kunststoffteilen, Zieh- und Gleitmittelreste, Lotpasten, Bitumen und Ol aus
Dammatten

No g bk owN

Vermeidung:

Nur das grindliche Reinigen z. B. mit Salcomix Silikonentferner SV20-0505 verhindert die Krater-
bildung. Wird gleichzeitig mit silikonhaltigen Produkten (Polish, Dichtungsmassen) gearbeitet, so
sollte dafiir ein separater Raum benutzt werden.

Reparatur:

Haben sich Krater gebildet, hilft nur noch das Abschleifen dieser Lackschicht mit griindlicher, mehr-
maliger Reinigung und eine Neulackierung.
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Lackierfehler und Lackierschaden

Runzeln/Hochziehen:

Definition:

Es bildet sich beim Durchtrocknen des Lackes ein ungleichmafiges Furchenmuster an der Oberfla-
che. Die Lackoberflache trocknet schneller als die darunterliegende Lackschicht. Das gilt nur fur KH-
Lacke.

Beim Runzeln entsteht das Muster im aufgetragenen KH-Lack.
Hochziehen bedeutet, dalR der tiberlackierte KH-Lack das Furchmuster verursacht.

Ursachen:

1. Der KH-Lack wurde in zu hohen Schichten aufgespritzt.

2. Dem KH-Lack wurde zuviel Trocknungsbeschleuniger zugesetzt.

3. Ungunstige Trocknungsbedingungen (z. B. sehr hohe Raumtemperatur).

4. Der Uberlackierte KH-Lack ist vor dem Uberlackieren nicht vollstandig durchgehéartet gewesen.

Vermeidung:

Mit vorgeschriebenen Schichtdicken/Beschleunigermengen arbeiten und fir giinstige Trocknungs-,
Frischluft- und Temperaturbedingungen sorgen.
Bei Hochzieherscheinungen der Originallackierung muf3 diese zuerst isoliert werden.

Reparatur:

Bei geringem Runzeln die Flache gut durchtrocknen lassen, dann bis zur ausgeharteten Schicht
abschleifen und neu lackieren. Bei starkeren Runzeln im Lack, muf3 die gesamte Lackschicht ent-
fernt und die Flache mit einem neuen Lackaufbau versehen werden.
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Steinschlag:

Definition:

Bei Steinschlagen handelt es sich um punktférmige, unregelmagige, durch Steine bzw. Rollsplitt 0.&.
entstandene Beschéadigungen des Lackaufbaues.

Ursachen:

Splitt wird mit unterschiedlicher Energie an das Fahrzeug geschleudert. Je nach Aufprallstarke kann
dabei die Decklackschicht, aber auch der gesamte Lackaufbau zerstort werden. An dieser Stelle
kommt es dann zur Feuchtigkeitsunterwanderung, deren Folgen Unterwanderung und weitergehen-
de Abplatzungen sein kénnen.

Vermeidung:

Bei Steinschlag handelt es sich um eine Oberflachenverletzung, die man nicht vermeiden kann.
Durch Einsatz von Steinschlag- oder Unterbodenschutz bei der Reparaturlackierung &Rt sich aber
die Verletzungsintensitat mindern und Durchschlage bis zum Blech vermeiden.

Reparatur:

Bei wenigen, kleinen Decklackverletzungen ist ein Ausbessern mit einem Lacktupfer méglich. Ist der
Lackaufbau mehrfach verletzt, miissen die beschadigten Flachen abgeschliffen und mit einem neu-
en Lackaufbau versehen werden.

Bei Steinschlag mit Rostansatz ist ebenfalls eine Neulackierung notwendig.
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Unterrostung:

Definition:

Bei der Unterrostung handelt es sich um einen Lackschaden, der durch unregelmafige Erhebung
(spitze Blasen) sichtbar wird.

Bei AufstoR3en oder Aufplatzen der Erhebungen sieht man braunliche Korrosionspunkte bei Stahl
und weif3e bei Aluminium und verzinktem Stahl.

Ursachen:

1. Feuchtigkeit dringt durch Risse oder mechanische Beschadigungen (z. B. Steinschlag) des
Lackaufbaues bis zum Metall durch.

2. Vor der Reparaturlackierung wurde der Rost nicht griindlich genug entfernt. Es entsteht wieder
neuer Rost durch die eindringende Luftfeuchtigkeit.

3. Die Metalloberflache wurde z. B. durch hygroskopische Salze, z. B. Handschweil3, verunreinigt.

Diese kdnnen mit in die Lackierung eindringender Luftfeuchtigkeit, Rost und Wasserblasen verur-
sachen.

Vermeidung:
- Altlackierungen grindlich reinigen.

- Roststellen porentief entfernen.
- Steinschlage und andere mechanische Lackbeschadigungen sofort beseitigen.

Reparatur:

Die beschadigte Flache mul3 bis zum metallischen Untergrund abgeschliffen oder abgestrahlt wer-
den. Die Flache mul3 metallisch blank sein.
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Vorbehandlung von Aluminium (hart, mittel, weich)

Mechanisch Reinigen: Entfetten mit Salcomix Metal Cleaner SV22-0500
e Flache anschleifen mit P150.
Schleifen: Fugen, Sicken und Nieten mit rotierender rostfreier
Alu-Profile: Stahlbirste oder Messingburste anschleifen.
Flache abblasen (Schleifstaub).
Fugen und Sicken gesondert ausblasen und mit
Reinigen: Korflexblrste nachreinigen.
Intensiv nachwischen mit Salcomix Metal Cleaner
SV22-0500
Heller Putzlappen darf sich nicht mehr durch
Schleifstaub dunkel verfarben.
Chemisch Produkt: z. B. Primalu 410, Eskaphor AB 820 oder andere
' geeignete Materialien, Herstellerangaben beachten.
Nicht antrocknen lassen, mit Dampfstrahlgerat ohne
Wichtig: Zusatzmittel nachwaschen.
Achtung Eloxiertes Aluminium ist in den meisten Féllen nicht dauerhaft
lackierbar.
Achtung Aluminiumlackierung und Temperaturwechsel
Die Bildung von Schwitzwasser entsteht bei Temperaturdifferenzen zwischen
der Umluft und der Objekttemperatur des zu lackierenden Teils (Taupunkt).
Fur die Praxis heil3t das, daf? Fahrzeuge, die nach nachtlicher Abkihlung
zum Lackieren in die beheizte Spritzkabine gefahren werden, den Taupunkt
unterschreiten. Dadurch entsteht ein Feuchtigkeitsfilm auf dem Aluminium,
der mit bloRem Auge nicht zu erkennen ist. Dieser ist die Ursache fur
spateren Haftungsverlust.
Die einzige Mdglichkeit, diese Schwitzwasserbildung zu vermeiden, ist, die
Fahrzeuge ca. 16 Std. bei Hallentemperatur und max. 75 % rel. Luftfeuchte
zu temperieren, dieser Zustand kann auch mit einer forcierten Trocknung von
2 Std. bei 50°C erreicht werden.

| ]
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Vorbehandlung von Aluminium (hart, mittel, weich)

Rostfreie Stahlblrste

Wichtig fur das Handling:

Durchmesser des VA-Drahtes und die Lange

‘DD

Max. Durchmesser: Besatzlange: Breite:
ca. 80 mm 23 -30mm 18 — 20 mm

Drahtstarke: 0,2 mm
Korflexbirste

Kunststoffmischung der Borsten,
die bis 3000 U/Min. keine
Erweichung/Anlésung infolge
der Warmeentwicklung erfahrt.
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Vorbehandlung von Stahl (Inox)

Strahlen Reinigen: Grundreinigung mit Dampfstrahlgerat
Ausfihrung: Wolkig gestrahlt nach DIN 55 928, Teil 4
Rauhtiefe: 50 um

Reinheitsgrad: Saz2

Nachreinigen: Nur abblasen

Mechanisch: Reinigen: Entfetten mit Salcomix Metal Cleaner SV22-0500
Schleifen: Maschinell anschleifen mit P150
Reinigen: Mit Salcomix Metal Cleaner SV22-0500 nachreinigen.

Reinheitsgrad: St 3 nach DIN 55928, Teil 4
Heller Putzlappen darf sich nicht mehr durch Schleifstaub
dunkel verfarben.

Achtung Rostfreien Stahl (Inox) besonders intensiv anschleifen.
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Vorbehandlung von Zink

Elektrolytisch Aussehen: Hellgraue gleichmalige Oberflache

verzinkter Stahl

ca.5um Reinigen: Reinigen mit Salcomix Metal Cleaner SV22-0500

Sendzimir-ver- Aussehen: Silbergraue Zinkblume

zinkter Stahl

ca. 15 um Reinigen: Reinigen mit Schleifpad grau und Salcomix Metal Cleaner
SV22-0500

Feuerverzinkter Aussehen: Glanzende, starke Zinkblume

Stahl

ca. 25 um Reinigen: Reinigen mit Schleifpad grau und 3 %iger Ammoniaklésung

(Salmiakgeist) + Tropfen Spulmittel.
Nachwaschen mit heiem Wasser (eventuell Zinkblume
kopfen).

Spritzverzinkung | |Aussehen: Glanzende, pordse Zinkstruktur

Mit Hochdruckreiniger und 3 %iger Ammoniaklésung
(Salmiakgeist) + Tropfen Spulmittel.

Nachwaschen mit heiRem Wasser (eventuell Zinkstruktur
kopfen).

Trocknung 30 Min. 50°C

Reinigen:

Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Efahrungen. Sie
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Vorbehandlung von Kunststoffen

GfK/SMC Reinigen: Trennmittel abwaschen mit Salcomix Kunststoffreiniger
(Glasfaser- SV20-0530
verstarkter
Kunststoff) Schleifen: Anschleifen mit Kornung P180 — 240
(Sheet Moulding
Compounds) Reinigen: Nachreinigen mit Salcomix Kunststoffreiniger
SV20-0530
PP-EPDM Reinigen: Reinigung mit Salcomix Kunststoffreiniger SV20-0530
PUR-RIM
PA Schleifen: Anschleifen mit Kornung P600 oder Schleifvlies grau
PC/PBT
PC/PBTP Reinigen: Nachreinigen mit Salcomix Kunststoffreiniger
SV20-0530
Achtung: PP-Polypropylen und PE-Polyethylen sind nicht lackierbar.
| ]
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Vorbehandlung von beschichteten Untergrinden

Pulver Reinigen: Abwaschen mit Salcomix Silikonentferner
SV20-0505
Schleifen: Mattieren mit Schleifpad
Reinigen: Nachreinigen mit Salcomix Silikonentferner
SV20-0505
Coil Coating Reinigen: Abwaschen mit Salcomix Metal Cleaner SV22-0500
Schleifen: Mattieren mit Schleifpad
Reinigen: Nachreinigen mit Salcomix Metal Cleaner SV22-0500
OEM-Werks- Reinigen: Grundreinigung mit Dampfstrahlgeréat
lackierung
Schleifen: Abwaschen mit Schleifpad und Salcomix
Silikonentferner SV20-0505 (Wachsreste)
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Welche Decklacke auf welchen Grundierungen und Fillern

Salcomix 307
1K-HS Seel Primer
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Salcomix MS-Fuller

Salcomix 682
2K-Fuller

1K-Nitro-Decklack

Salcomix 319 1K-
Nitro-Decklack

Salcomix 310 1K-
Nitro-Decklack B
matt

1K-Alkyd-Decklack

Salcomix 309 1K- .
Alkyd-Decklack

Salcomix 320 1K- B
Alkyd-Decklack

Salcomix 321 1K-
Alkyd-Decklack, ]
semi-matt

2K-Acryl-Decklack

Salcomix 603 2K- H
Acryl-Decklack

Salcomix 729 2K- H
Acryl-Decklack

Salcomix 821 2K-
Acryl-Decklack, B
strukturiert

Salcomix 732 2K-
Acryl-Decklack, B
matt
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Welche Decklacke auf welchen Grundierungen und Fillern

Salcomix 307
1K-HS Seel Primer
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Salcomix MS-Fuller

Salcomix 682
2K-Fuller

N
A

-Acryl High Solid Decklack

Salcomix 900 2K-
VOC Decklack

Salcomix 901 2K-
VOC Decklack

2K-PU-Decklack

Salcomix 648 2K-
PU-Decklack

Salcomix 650 2K-
PU-Decklack,
semi-matt

Salcomix 656 2K-
PU-Decklack

2K-Epoxid-Decklack

Salcomix 525 2K-
Epoxid-Decklack

Salcomix 526 2K-
Epoxid-Decklack,
semi-matt

Salcomix 595 2K-
Epoxid-Decklack

1K-Basislack

Salcomix 850
(BCT-MPS)
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Welche Produkte fur welche Untergrinde
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Polyester-Spachtel
Non Ferro Spachtel GKO03-2800 H B B [ H B H EH BB
Grundfuller
1K-Epoxid-Ester- 304
Grundfiller PRM-EE u u u Bl HEEEEN
. 302
1K-Alkyd-Grundfiiller | 524 A wpy u u H = EEEEE
1K-Alkyd-Universal- 305
Grundfiiller PRM-AKD e N u Bl HEEN
. 307
1K-HS Steel Primer PRM-AKD [ | H B H EH B B
. .. 524
2K-Epoxid-Grundftller PRM-EPX BR BN BE BE | H B BR BE BR AR |
2K-Epoxid-Grundfiiller,
grau (PRM-EPX) GL62-7610 BN BN BE BR H NE | BN BN BN |
2K-Grundierung ,Wash
Primer*, gelb GL60-1320 H EH N | H N HEEE
2K-Grundierung ,Wash
Primer®, grau GL60-7035 H E N | H N HEE N
2K-Primer EPX WB GV60-7203 A0 BE BE RR B B B RE RE RE BE HE |
Fuller
MS-Fiiller GK14-2705 ] [ ]
. 682
2K-Fuller PRM-PUR H B B ]
| |
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Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
befreien den Verarbeiter wegen der Fillle méglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
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Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom
Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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Welche Produkte fur welche Untergrinde
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Haftvermittler
1K-Kunststoff-
Haftprimer GK17-1700 | [ | H N
Decklacke
1K-Alkyd-Decklack 309
glanzend TPC-AKD | | H N H EEEN
2K-Acryl-Decklack 729
glanzend TPC-ACR C R B u CBR HEEEN
2K-Acryl-Decklack, matt 32
y ; TPC-ACR H E N | H N | NN BN BN BR |
2K-Epoxid-Decklack 525
glanzend TPC-EPX u CRE B HR HEEEN
2K-Epoxid-Decklack, 526
seidenmatt TPC-EPX u HE RN HEEEN
2K-Epoxid-
Struckturlack 595
, ’ TPC-EPX H RN HEE E R HEEEN
seidenmatt
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Chemikalienbestandigkeiten - Priafung nach VDA 621-412

B 320 AKD 648 PUR 603 ACR 729 ACR 525EPX |850 BCT-MPS| 650 PUR
RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 |schwarz+Ergociear] RAL 5010
Bio-Diesel Oberflachenverénderung sofort 4 0 0 0 0 0 0
60 min 23 °C nach 1 h 4 0 0 0 0 0 0
Filter
nach 24 h 3 0 0 0 0 0 0
L : Oberflachenveranderung sofort 3 3 3 3 3 3 3
Bremsflussigkeit
1h23°C nach 1 h 3 3 3 3 3 3 3
Filter
nach 24 h 5 2 1 2 3 0 1
Diesel Oberflachenveranderung sofort 0 0 0 0 0 0 0
1h23°C nach 1 h 0 0 0 0 0 0 0
Filter
nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0
Ethanol Oberflachenveranderung sofort 4 3 2 3 3 2 3
10 min 23 °C nach 1 h 4 3 2 3 3 2 3
Filter
nach 24 h 4 2 2 3 3 2 3
FAM Oberflachenveranderung sofort 4 4 4 4 4 2 3
10 min 23 °C nach 1 h 4 4 4 4 4 2 3
Filter
nach 24 h 4 4 4 4 4 1 3
Tg%rg;|i|é@| Oberflachenveranderung sofort 0 0 0 0 0 0 0
Filter nach 1 h 0 0 0 0 0 0 0
|
Salcomix Industrial Tinting Systems Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den Verarbeiter wegen der Fiille méglicher Einfliisse bei der Verarbeitung und
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Bestimmungen sind vom Empfénger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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] Matrizen Industrie

Chemikalienbestandigkeiten - Priafung nach VDA 621-412

B 320 AKD 648 PUR 603 ACR 729 ACR 525EPX |850 BCT-MPS| 650 PUR
RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 |schwarz + Ergoclear] RAL 5010
nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0
: . . Oberflachenveranderung sofort 2 0 0 0 0 0 0
Hypoidgetriebeol
16 h 23°C nach 1 h 2 0 0 0 0 0 0
Filter
nach 24 h 1 0 0 0 0 0 0
Oberflachenveranderung sofort 4 3 2 3 3 2 3
Isopropanol
10 min 23 °C nach 1h 4 3 2 3 3 2 3
Filter
nach 24 h 4 2 2 2 3 1 3
. Oberflachenveranderung sofort 0 3 0 0 0 0 0
Kaltreiniger
1h23°C nach 1 h 0 3 0 0 0 0 0
Filter
nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0
flach 8 f
Kiihlerfrostschutz Oberflachenveranderung sofort 0 0 0 0 0 0 0
1h23°C nach 1 h 0 0 0 0 0 0 0
Filter
nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0
Oberflachenverénderung sofort 0 0 0 0 0 0 0
M Ol
o hg e nach 1 h 0 0 0 0 0 0 0
nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0
Natronlauge 5 % Oberflachenveranderung sofort 1 0 0 0 0 0 0
I
Salcomix Industrial Tinting Systems Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den Verarbeiter wegen der Fiille méglicher Einfliisse bei der Verarbeitung und
Einheit der BASF Coatings GmbH Anwendung unserer Produkte nicht von eigenen Prifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fir einen konkreten Einsatzzweck kann aus

Postfach 61 23
48136 Miinster

BASF

The Chemical Company

01/2010

unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien, Daten, Verhéltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information;
sie kdnnen sich ohne Vorankiindigung &ndern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte (Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese
Druckschrift ihre Gilltigkeit. Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und
Bestimmungen sind vom Empfénger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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] Matrizen Industrie

Chemikalienbestandigkeiten - Priafung nach VDA 621-412

B 320 AKD 648 PUR 603 ACR 729 ACR 525EPX |850 BCT-MPS| 650 PUR
RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 | RAL 5010 |schwarz +Ergoclear] RAL 5010

1h23°C nach 1 h 1 0 0 0 0 0 0
auftropfen

nach 24 h 1 0 0 0 0 0 0

flach 8 f 4

Niilaee 5 v Oberflachenveranderung sofort 0 0 0 0 0 0
16 h 23 °C nach 1 h 4 0 0 0 0 0 0
auftropfen

nach 24 h 4 0 0 0 0 0 0
Salzsaure 10 % Oberflachenverénderung sofort 0 0 0 0 0 0 0
1h23°C nach 1 h 0 0 0 0 0 0 0
auftropfen

nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0

: Oberflachenverénderung sofort 4 0 0 0 1 0 1

Scheibenr.
10 min 23 °C nach 1 h 4 0 0 0 1 0 1
standig tropfen

nach 24 h 2 0 0 0 1 0 1
Schwefelsr. 10 % Oberflachenveranderung sofort 0 0 0 0 0 0 0
1h23°C nach 1 h 0 0 0 0 0 0 0
auftropfen

nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0
Schwefelsr. 38 % Oberflachenveranderung sofort 0 0 0 0 1 0 0
1h23°C nach 1 h 0 0 0 0 1 0 0
auftropfen

nach 24 h 0 0 0 0 0 0 0

I
Salcomix Industrial Tinting Systems Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den Verarbeiter wegen der Fiille méglicher Einfliisse bei der Verarbeitung und
Einheit der BASF Coatings GmbH Anwendung unserer Produkte nicht von eigenen Prifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fir einen konkreten Einsatzzweck kann aus

Postfach 61 23
48136 Miinster
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01/2010

unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien, Daten, Verhéltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information;
sie kdnnen sich ohne Vorankiindigung &ndern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte (Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese
Druckschrift ihre Gilltigkeit. Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und
Bestimmungen sind vom Empfénger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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I I Matrizen Industrie

Chemikalienbestandigkeiten - Priafung nach VDA 621-412

G 320 AKD 648 PUR 603 ACR 729 ACR 525EPX |850 BCT-MPS| 650 PUR
RAL 5010 RAL 5010 RAL 5010 RAL 5010 RAL 5010 |schwarz +Ergoclear] RAL 5010
Oberflachenverénderung sofort 4 2 1 3 3 2 1
Super
10 min 23 °C nach 1 h 4 2 1 3 3 2 1
Filter
nach 24 h 4 1 0 3 3 1 1
Oberflachenveranderung sofort 0 0 0 0 2 0 0
dest. Wasser
16 h 23 °C nach 1 h 0 0 0 0 2 0 0
Filter
nach 24 h 0 0 0 0 2 0 0
0 = sehrgut
1-2 = gut
3—-4 = zufriedenstellend
5 = nicht ausreichend
|
Salcomix Industrial Tinting Systems Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den Verarbeiter wegen der Fiille méglicher Einfliisse bei der Verarbeitung und
Einheit der BASF Coatings GmbH Anwendung unserer Produkte nicht von eigenen Prifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fir einen konkreten Einsatzzweck kann aus
Postfach 61 23 unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien, Daten, Verhaltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information;
48136 Miinster 01/2010 sie kdnnen sich ohne Vorankiindigung &ndern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte (Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese

Druckschrift ihre Gltigkeit. Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und
Bestimmungen sind vom Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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} Matrizen Industrie

Unterschiede zwischen 1K- und 2K-Decklacken

1K-Alkyd-Decklack

2K-PU- /Acryl-Decklack

2K-Epoxid-Decklack

bis zu 24 Std. (Durchtrocknung)

Wesentlich schnellere Trocknung

durch: verschiedene Harter
verschiedene Einstellzusatze
verschiedene Additive

Langsamere Trocknung, die nur begrenzt
durch kirzere Harter zu beschleunigen ist.

Bei Temperaturen unter 10°C findet keine

Spritznebelaufnahme

(bei verschiedenen
Temperaturen)

Temperaturen nur durch
unterschiedliche Losemittel
beeinflulRbar.

kénnen verschiedene Harter und
Einstellzusatze verwendet werden
(siehe Temperaturtabelle).

Das flexibelste System.

: Die Trocknung und Aushéartung des
Trocknung: Decklackes kgnn durch Zugabge von Durchtrocknung oder Aushartung mehr statt.
10 % Isocyanat beschleunigt werden Bezuglich Trocknung unter ;
° y 9 " | unterschiedlichsten Temperaturen Kann auch bei Temperaturen von 100°C
das flexibelste System. forciert getrocknet werden.
Polieren nach ca. 5 Tagen nach ca. 24 Std. nach ca. 36 Std.
Glanz, 60° 85 -99 90 - 99 85-99
Verlauf, Sind bei unterschiedlichen Bei unterschiedlichen Temperaturen | Diesbeziglich das unflexibelste System, da

es nur eine Verdinnung gibt.

Salcomix Industrial Tinting Systems
Einheit der BASF Coatings GmbH

Postfach 61 23
48136 Munster

- BASF

The Chemical Company

04/2011

Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den Verarbeiter wegen der Fiille méglicher Einfliisse bei der Verarbeitung und
Anwendung unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus
unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien, Daten, Verhéltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information;
sie kdnnen sich ohne Vorankiindigung &ndern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte (Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese
Druckschrift inre Gltigkeit. Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und
Bestimmungen sind vom Empfanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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I I Matrizen Industrie

Unterschiede zwischen 1K- und 2K-Decklacken

1K-Alkyd-Decklack 2K-PU- /Acryl-Decklack 2K-Epoxid-Decklack

Fille

(Schichtdickenaufbau) Geringere Fullkraft Hohe Fullkraft Hohe Fullkraft

Bewitterung Die Freibewitterung fihrt zu: Erfullt hochste Qualitatsanspriche | D'€ Freibewitterung fahrt zu:
in Freibewitterung durch:

- Glanzverlust - Glanzverlust

_ Vermattun - lange Glanzhaltung - Vermattung
- Kreidun 9 - wenig Vermattung - Kreidung
9 - keine Kreidung
- kann durch polieren leicht in den
urspriinglichen Zustand wieder
hergestellt werden.
Abriebfestigkeit mittel gut Erfullt in diesem Punkt hochste Anspriiche.
Chemikalienbestandigkeit | gering gut Erfallt in diesem Punkt héchste Ansprliche.
|
Salcomix Industrial Tinting Systems Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den Verarbeiter wegen der Fiille moglicher Einflisse bei der Verarbeitung und
Einheit der BASF Coatings GmbH Anwendung unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus
Postfach 61 23 unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien, Daten, Verhéltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information;
48136 Miinster 04/2011 sie knnen sich ohne Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte (Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese

Druckschrift inre Gltigkeit. Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und
Bestimmungen sind vom Empfanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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Welche Produkte fur welche Kunststoffe ?

Die Angaben “welche Produkte fur welche Kunststoffe” dirfen nicht als MaR3stab fir andere
Kunststoff-Mischungen oder Kunststoffe gelten auch wenn die Bezeichnungen gleich sind.
Kunststofftypen und Mischungen unterscheiden sich trotz gleicher Bezeichnung oft von den
Zusammensetzungen, dieses kann die Haftung entsprechend beeinflussen. Die u. g.
Kunststofftypen sind mit Salcomix-Produkten beziglich Haftung getestet worden, daraus ergibt sich
allerdings keinerlei Ableitung oder Freigabe das diese Ergebnisse reproduzierbar sind. Die Haftung
auf dem jeweiligen Substrat ist jeweilig vorab zu prifen, bei Fragen wenden Sie sich bitte an den
Technischen Kundenservice.

Gebrauchliche Haftvermittler 2K Decklack / direkte Haftung
Kunststofftypen 1K
und -Blends 1 inststoffhaftver- | MS Surfacer | gg; pyg 729/ 732 821
mittler GK17-1700 | (GK14-2705)
PC ° ° ° ° °
PC-PBT ° - - ° °
PS ° - ° °
PVC O ® o ° [
PMMA - - - L] ®
ABS o ) [ ) [
ASA ® O O ® [
PA 6 - - - [ ) [
PA 6 M40 - - - @) ®
PC-ABS [ ) o ) [ ) o
PBT [ ) - - [ ) -
PP-EPM ) - - - -
PP-EPDM ) - - - -
PPO-PA - - - @) ®
SB - o [ - -
GRP O ® ® [ ) [
SMC O ® ® [ ) [
BMC O ® ® [ ) [
PU-RIM o - - o o
[ Haftung ok o Haftung bedingt ok - Nicht gepruft
| ]
Salcomix Industrial Tinting Systems Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH  befreien den Verarbeiter wegen der Fiile moglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postiach 6123 L e T o e e

Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhéltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
n - B ASF Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte

(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom

Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

The Chemical Company
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Welche Produkte fur welche Kunststoffe ?

Thermoplaste (verformbar durch Wéarme)

Nachdem der Kunststoff in der Form erkaltet und hart geworden ist, kdnnte er durch erneutes
Erhitzen wieder in eine andere Form gebracht werden, ohne dass sich die Charakteristiken der
Kunststoffe splrbar verandern.

Thermoplaste sind bei Neinrmaltemperatur zah elastisch, werden weich beim Erwarmen und
werden sprdde bei tiefen Temperaturen. Sie sind plastisch verformbar, schmelzbar und sind I6slich
durch entsprechende Losemittel. Weiter kdnnen sie wiederholt geschmolzen werden und sind daher
wieder einfach aufzubereiten. Risse und leichte Kerben kdnnen durch erhitzen wieder
zusammengefugt werden.

Gebréuchliche Thermoplaste:

Polystyrol (PS) Styrol Butadien, (Polystyrol schlagfest) (SB)
Acrylnitril Butadien Styrol (ABS) Acrylester-Styrol-Acrylnitril-Terpolymer (ASA)
Styrol-Acrynitril-Copolymerisat (SAN)

Polycarbonate (PC) Polyacetal polyoxymethylen (POM)
Polyethylenterephthalat (PET) Polyamid (PA)

Poylbutylenterephthalat (PBT) Polybutylen (PB)

Polyvinylchlorid (PVC) Plexiglas (PMMA)

Polyethylene (PE) Polypropylene (PP)

Polypropylene/ethylene propylene
diene mixed polymer (PP/EPDM)

Duroplaste (nicht verformbar durch Warme)

Sie harten durch Wéarme aus und sind nicht schmelzbar. Sobald die Duroplaste in eine Form
gebracht und ausgehartet sind, kann die Form nicht wieder verandert werden. Trotz dieser
Eigenschaft gibt es starre und elastische Duroplaste.

Gebrauchliche Duroplaste:

Melamin Pressmassen (MF) Harnstoff (UF)

Polyester Ungeséttigt (UP) Sheet Moulding Compound (SMC)
Glasfaserverstarkter Kunststoff (GFK) Polyurethane Struktur-Hartschaum RSG (PUR)
Silikonkautschuk (SI) Epoxidharz (EP)

| |

Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie

Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fillle mdglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht von eigenen Prifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
48136 Minster 04/2011 Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren

Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhéltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
n - B ASF Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom

Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

The Chemical Company
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Welche Produkte fur welche Kunststoffe ?

Elastomere (unschmelzbar und unléslich)

Elastomere sind nicht mehr schmelzbar und nicht 18slich, sie sind aber denNeinch quellbar.
Die Eigenschaften dieser Kunststoffe &hneln Kautschuk, in der Industrie oder im Fahrzeugbau
verwendet man Elasomere z. B. fur Dichtungen oder z. B. auch als Spoiler

Gebréuchliche Elastomere:

Natur-Kautschuk (NR) Nitril Butadien Kautschuk(NBR)
Styrol-Butadien Kautschuk (SBR) Chlorkautschuk (CR)
Thermoplastische Elastomere (TPE) - Untergruppen (TPV, TPU, TPO, usw.)
Polybutadiene (BR) Acrylat Kautschuk (ACM, ABR)

Ethylene Propylene Kautschuk (EPM) Ethylene Propylene Dien Kautschuk (EPDM)

_— Kurzzeitige | Kurzzeitige
Wichtiges zu . ; :
B . - Losemittel- | Temperatur- Formen- Schleifbar-
Lackieren von Polaritéat R . : :
» Bestandig- | Bestandig- | trennmittel keit
Kunststoffen . .
keit keit

Thermoplaste
PE Unpolar Ja <65°C Nein Nein
PP Unpolar Ja <100°C Nein Nein
PVC Polar Nein <50°C Ja Nein
PS Unpolar Nein <55°C Ja Nein
PC Polar Nein <100°C Nein Nein
PA Polar Ja <110°C moglich Nein
ABS Polar Nein <70°C Ja Nein
PMMA Polar Nein <65°C Nein Nein
Duroplaste
PUR Polar Ja <55°C Ja Ja
UP Polyester Polar Ja <60°C Ja Ja
Urea (UF) Polar Ja <150°C Ja Ja
MF Polar Ja <150°C Ja Ja
| ]
Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fillle mdglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht von eigenen Prifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
48136 Minster 04/2011 Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren

Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhéltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
n - B ASF Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom

Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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Welche Additive fur welche Produkte

| Matrizen Industrie
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Grundfuller / Haftvermittler
1K-Kunststoffhaftprimer | GK17-1700
1K-Epoxid-Ester- 304
Grundfiller PRM-EE L Xm
. 302
1K-Alkyd-Grundfiiller | 525 . o XX m Xim
. 307
1K-HS Steel Primer PRM-AKD [ ]
. .. 524
2K-Epoxid-Grundfiiller PRM-EPX [ ] [ ]
2K-Epoxid-Grundfiiller,
grau (PRM-EPX) GL62-7610 ] ]
2K-Grundierung,Wash
Primer*, gelb GL60-1320 X X
2K-Primer EPX WB GV60-7203
Fuller
MS-Fiiller GK14-2705 n m n
. 682
2K-Flller PRM-PUR [ ] ]
| |

Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
befreien den Verarbeiter wegen der Fillle méglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren
Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhaltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom
Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.
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Welche Additive fur welche Produkte
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Decklacke
1K-Nitro-Decklack 310
matt TPC-NC C_ Bl HEEENR
1K-Nitro-Decklack 319
glanzend TPC-NC H H EHEE N
1K-Alkyd-Decklack 309
glanzend TPC-AKD Bl Bl HEEENR
1K-Alkyd-Decklack 320
glanzend TPC-AKD C BN H N H E EEN
1K-Alkyd-Decklack 321
semi-glanzend TPC-AKD C BN H N EEEEN
2K-Acryl-Decklack 603
glanzend TPC-ACR L C AN BR BN R BN BN BR BN
2K-Acryl-Decklack 729
glanzend TPC-ACR u HEEEEEREER
2K-Acryl-Decklack, matt | /52
-Acryl-becklack, matt | rpc Acr | L NN BN R BN BR BE BE BR
2K-Acryl-Decklack, 821
semi-glanzend TPC-ACR L H EEEEEEEN
2K VOC ACR Decklack |900
glanzend TPC-ACR u EEEEEEERERRE
2K VOC ACR Decklack |901
seidenglanzend TPC-ACR | L BN BN BR BN BE BE BN BR
| ]
Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Efahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fille moglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht‘von eigenen PrufungenAund Versuchen. Eine Garantie bestimmter
48136 Miinster 04/2011 Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren

Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhaltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
- BASF Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte

(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom

Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

The Chemical Company



Technische Information 3.1.14

I | Matrizen Industrie

Welche Additive fur welche Produkte
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Decklacke
2K-PUR-Decklack 648
glanzend TPC-PUR L EE BN N D EEDE
2K-PUR-Decklack 656
glanzend TPC-PUR l HE N H EEENE
2K-PUR-Decklack 650
semi-glanzend TPC-PUR L H E N H E B RN
2K-Epoxid-Decklack 525
glanzend TPC-EPX H N (BN BE BR BE |
2K-Epoxid-Decklack, 526
seidenmatt TPC-EPX C BN E N R RN
2K-Epoxid-
Struckturlack 595
. : TPC-EPX R HEEEE
seidenmatt
. 850
1K Basislack
asisiac BCT-MPS X u
Klarlack
2K-Klarlack Ergoclear ] H B BB B EEE R
X kann bei Bedarf eingesetzt werden
| |
Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Efahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fillle méglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
48136 Miinster 04/2011 Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren

Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhaltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
n - BASF Vorankiindigung andern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte

(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Giiltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom

Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

The Chemical Company



Technische Information 4.1

B | Lackierverfahren Industrie

Allgemeine Lackierverfahren

(Beschreibung der Vorbehandlung siehe Kapitel 3.1.4 bis 3.1.8)

Lackierverfahren SLX 1: 1K Grundfuller + 1K AKD Decklack

Grundfuller:
I:IDD Stahl v
1K AKD 302 2:1Vol.
(Konverter) —a| Verz. Stahl -
_i't Compliant Gun, Duse: 1,4 - 1,7 mm,

Einstellzusatz:

SV12-0360 ___ Druck:max. 2.5 bar Aluminium -
SV13-0732 g,%
- Spritzgange: 2-3; 50 — 60 um

SVv13-0701 pritzgang H Kunststoff -
@ Abluftze't 1 Std 20°C Oder 30 M'n GOOC Altlacklerung /

Alternativ: Grundfiller 304:

Grundfuller: Stahl v
o 21 Vol.

1K EE 304

(Konverter) N A Verz. Stahl /

) _i't Compliant Gun, Duse: 1,4 - 1,7 mm,

Einstellzusatz: Druck: max. 2.5 bar Aluminium -

SV12-0360 =5

SV13-0732 'k Spritzgange: 2-3; 50 — 60 pm

SV13-0701 Kunststoff -
@ Abliiftzeit: 1 Std. 20°C oder 30 Min. 60°C Altlackierung | v/

Decklack:

1K AKD 320, lng .

glé’mzend 2:1Vol

oder: S

1K AKD 321, »*

seidenglanzend Compliant Gun, Dise: 1,3 - 1,4 mm, Druck: max. 2.5 bar

H [ a—
Einstellzusatz: = 7] o .
Spritzgange: 2-3; 50 — 60 um deckend spritzen

SV12-0360

SV13-0732 @ _

SV13-0701 Trocknung: 12 Std. 20°C oder 30 - 45 Min. 60°C
L | L

Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fiille mdglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
48136 Miinster 04/2011 Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren

Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhdltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
n - B ASF Vorankiindigung &ndern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Gltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
Vertriebspartner. Etwaige Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom

Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

The Chemical Company



Technische Information 4.1

B | Lackierverfahren Industrie

Allgemeine Lackierverfahren

(Beschreibung der Vorbehandlung siehe Kapitel 3.1.4 bis 3.1.8)

Lackierverfahren SLX 2: 1K Grundfuller + 2K Decklack

Grundfuller:
I]D[l Stahl v
1K AKD 302 2:1Vol.
(Konverter) - Verz. Stahl -
_i'( Compliant Gun, Duse: 1,4 - 1,7 mm,

Einstellzusatz:

SV12-0360 Druck: max. 2.5 bar Aluminium -
SV13-0732 = o p 50— 60

- ritzgange: 2-3; 50 — m
SV13-0701 pritzgang H KUnststoff ]

@ Abliftzeit: 1 Std. 20°C oder 30 Min. 60°C Altlacklerung /

Alternativ: Grundfuller 304:

Grundfuller: Stahl v
Ly 2:1Vol.

1K EE 304

_ _i'( Compliant Gun, Duse: 1,4 - 1,7 mm,

Einstellzusatz: Druck: max. 2.5 bar Aluminium -

SV12-0360 =

SV13-0732 Spritzgange: 2-3; 50 — 60 pm

SV13-0701 Kunststoff -
@ Abluftze|t 1 Std 20°C Oder 30 M|n 60°C A|t|ackierung J

Decklack:

2K PUR 648, glanzend | [lg .. .

seidenglanzend —
2K ACR 603, glanzend »k

Compliant Gun, Diise: 1, 3 - 1,4 mm, Druck: max. 2.5 bar

Harter:
SC29-0863 g,k? o _
Spritzgénge: 2-3; 50 — 60 um deckend spritzen

Einstellzusatz:

SV13-0732 @ .

SV13-0701 Trocknung: 12 Std. 20°C oder 30 Min. 60°C

SV15-0339
L | L

Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fiille mdglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
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Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhdltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
n - B ASF Vorankiindigung &ndern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
(Produktspezifikation) dar. Mit Erscheinen einer Neuauflage verliert diese Druckschrift ihre Gltigkeit.
Die jeweils aktuelle Fassung erhalten Sie im Internet unter www.Salcomix.com oder von ihrem
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Empféanger unserer Produkte in eigener Verantwortung zu beachten. Es kann nicht ausgeschlossen
werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

The Chemical Company



Technische Information 4.1

B | Lackierverfahren Industrie

Allgemeine Lackierverfahren

(Beschreibung der Vorbehandlung siehe Kapitel 3.1.4 bis 3.1.8)

Lackierverfahren SLX 3: 1K Grundfuller + 1K AKD Decklack

Grundfuller:

1K Universal |:| |] o ,. Stahl

Grundfuller 305 4:1Vol.

(~ RAL 7032) ﬁ Verz. Stahl
L ‘W Compliant Gun, Duse: 1,6 - 1,8 mm,

Einstellzusatz:

SV12-0360 __ Druck: max. 2.5 bar Aluminium
SV13-0732 g,% o
SV13-0701 Spritzgange: 1,5 - 2; 40 - 45 ym

Kunststoff -

@ Abliftzeit: 30 Min. 20°C oder 20 Min. 60°C Altlacklerung /

Alternativ: Grundfiller 307:

Grundfiller: I:IDD Stahl vv
1K HS Steel Primer YU 401 Vol

307 (grin-beige)

Verz. Stahl v -

4

Compliant Gun, Duse: 1,6 - 1,9 mm,

Einstellzusatz: Druck: max. 2.5 bar Aluminium -
GK69-2907 ‘?ﬁ
Spritzgange: 2; 50 — 60 um
pritzgang H Kunststoff -

@ Abliftzeit: min. 1h 20°C oder 30 Min. 60°C Altlackierung v
Decklack:
1K AKD 320, |]|]|:| _
glanzend 2:1Vol.
oder: —a—
1K AKD 321, »*

seidenglanzend Compliant Gun, Dise: 1,3 - 1,4 mm, Druck: max. 2.5 bar

H [ a—
Einstellzusatz: = 7] o .
Spritzgange: 2-3; 50 — 60 um deckend spritzen

SV12-0360

SV13-0732 @ _

SV13-0701 Trocknung: 12 Std. 20°C oder 30 - 45 Min. 60°C
L | L

Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
Einheit der BASF Coatings GmbH befreien den Verarbeiter wegen der Fiille mdglicher Einflisse bei der Verarbeitung und Anwendung
Postfach 61 23 unserer Produkte nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter
48136 Miinster 04/2011 Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren

Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhdltnisse, Gewichte u.a. dienen lediglich der allgemeinen Information; sie kdnnen sich ohne
n - B ASF Vorankiindigung &ndern und stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit der Produkte
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werden, dass im Produkt Partikel < 0,1 um enthalten sein kdnnen.

The Chemical Company



Technische Information 4.1

B | Lackierverfahren Industrie

Allgemeine Lackierverfahren

(Beschreibung der Vorbehandlung siehe Kapitel 3.1.4 bis 3.1.8)

Lackierverfahren SLX 4: 1K Grundfuller + 2K Decklack

Grundfuller:

1K Universal |:| |] o ,. Stahl

Grundfuller 305 4:1Vol.

(~ RAL 7032) ﬁ Verz. Stahl
L ‘W Compliant Gun, Duse: 1,6 - 1,8 mm,

Einstellzusatz:

SV12-0360 __ Druck: max. 2.5 bar Aluminium
SV13-0732 g,% o
SV13-0701 Spritzgange: 1,5 - 2; 40 - 45 ym

Kunststoff -

@ Abliftzeit: 30 Min. 20°C oder 20 Min. 60°C Altlacklerung /

Alternativ: Grundfiller 307:

Grundfiller: I:IDD Stahl vv
1K HS Steel Primer YU 401 Vol

307 (grin-beige)

Verz. Stahl v -

4

] Compliant Gun, Dise: 1,6 - 1,9 mm,
Einstellzusatz: Druck: max. 2.5 bar Aluminium -
GK69-2907

C’k Spritzgange: 2; 50 — 60 pum

Kunststoff -

@ Abluftzeit: min. 1h 20°C oder 30 Min. 60°C Altlackierung | v/

Decklack:

2K PUR 648 glanzend | [I1g ., ., )

2K PUR 650, S VoL

seidenglanzend ——

2K ACR 603, »k _ )

glanzend LW Compliant Gun, Diise: 1, 3 - 1,4 mm, Druck: max. 2.5 bar

. —

Harter: g% o _

SC29-0863 Spritzgange: 2-3; 50 — 60 um deckend spritzen
Einstellzusatz: @ )

SV13-0732 Trocknung: 12 Std. 20°C oder 30 Min. 60°C

SV13-0701

SV15-0339
L | L

Salcomix Industrial Tinting Systems  Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
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