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Diese Produkte sind nur fur den fachméannischen Gebrauch bestimmt

PE Streichplastic P520-1100

Produkte Beschreibung

P520-1100 PE Streichplastic

SHA 306 / P275-300 Harter rot

P275-320 Harter blau (Sommerhéarter)

Produktbeschreibung:

Polyesterspachtel zum Auftragen im Streichverfahren. Besonders an Rundungen, Kanten und Profilen ermdég-
licht PE Streichplastic das Ausgleichen von Unebenheiten leichter und schneller als ein Ziehspachtel. Bei grob
vorgespachtelten Flachen kann Streichplastic die Funktion eines Feinspachtels Gbernehmen.

Produkttyp:
Ungesattigte Polyesterharze
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VERFAHREN

1. Polyesterspachtel wie in Produktdatenblatt FO100V vorgeschrieben verarbeiten
2. Stahlblech und GfK sorgféltig reinigen, schleifen und entfetten
3. Blankes Metall (Stahlblech, galvanisch verzinktes Stahlblech und Aluminium) sorgfaltig reinigen,
schleifen und entfetten. AnschlieBend vorgrundieren mit 1-2 dlinnen Spritzgédngen EP Primer
(Mindestschichtdicke 20 um). Auf EP-Primer darf PE Streichplastic nicht Gber 400um Trocken-
schichtdicke aufgetragen werden.

% Streichplastic gewichtsmé&Big mit 2 % Harterpaste sorgfaltig vermischen

Topfzeit bei 20°C: ca. 6 Minuten
Nur so viel PE Streichplastic ausmischen, wie innerhalb der Topfzeit verarbeitet werden kann

3

In einem Arbeitsgang max. 500 pm aufstreichen

60 Minuten bei 20°C

Nach 15 Minuten Abliiftzeit 15-20 Minuten

201 KO ]

Vorschliff trocken von Hand oder mit Excenter, Schleifpapier Kérnung P120

Nachschliff trocken von Hand oder mit Excenter, Schleifpapier Kérnung P220-240
AbschlieBend Schleifstaub griindlich ausblasen und reinigen mit Silikonentferner

Isolieren mit 2K Acryl Filler oder mit EP Primer

Kahl lagern
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ALLGEMEINE VERARBEITUNGSHINWEISE

1. Untergriinde
Altlackierung, Stahlblech, PE Spachtel, Aluminium, galvanisch verzinktes Stahlblech und GfK

2. Vorbereitung der Untergriinde
a) Altlackierung
Ausgehartete, nicht anlésbare Altlackierung reinigen, anschleifen und entfetten. Anlésbare Altlackierungen
(z.B. TPA) mussen bis zum blanken Blech abgeschliffen werden.
Achtung! Anldésbare Altlackierungen dirfen nicht direkt mit PE Streichplastic beschichtet werden. Vorher
isolieren mit 1-2 dinnen Spritzgdngen = 10—-20 ym EP Grundierung.

b) Stahlblech
Untergrund reinigen, schleifen und entfetten. Restrostnester gegebenenfalls punktstrahlen Vorgrundieren
mit 1-2 dinnen Spritzgdngen EP Primer. Mindestschichtdicke 20 pm. Dieser kann nach Trocknung tber
Nacht mit PE Streichplastic Uberarbeitet werden. Nach Vorschalten des EP Primers darf die Schichtdicke
der PE Streichplastic 400 pm nicht Uberschreiten.

c) Aluminium und verzinktes Stahlblech
Reinigen, anschleifen, entfetten. Vorgrundieren mit 1-2 diinnen Spritzgdngen EP Primer Mindestschicht-
dicke 20 um. Dieser kann nach Trocknung Uber Nacht mit PE Streichplastic Uberarbeitet werden. Nach
Vorschalten der EP Primer darf die Schichtdicke der PE Streichplastic 400 pm nicht Uberschreiten.

d) GfK
Da GfK meistens noch mit Trennmittel behaftet ist, muss das Trennmittel sorgfaltig mit Silikonentferner
P850-1440 lang oder mit P850-1834 kurz entfernt werden. AnschlieBend mit feinem Schleifpapier oder mit
grauem Schleifpad anschleifen.

e) Polyesterspachtel
Spachtelfleck wie in Produktdatenblatt FO100V beschrieben vorbereiten.

3. Verarbeitung
Nach dem Mischen am besten mit einem I6semittelbestandigen Flachpinsel in einem Arbeitsgang maximal
500 pm auftragen. Wenn héhere Schichtdicken erforderlich sind, Streichplastic in mehreren Arbeitsgédngen mit
Zwischenschliff auftragen.

4. Schleifbarkeit

Wir empfehlen, Polyesterprodukte grundsétzlich trocken zu schleifen, und zwar mit Excenter oder von Hand.
Vorschliff mit P120, Nachschliff mit P220-240. AnschlieBend Schleifstaub sorgféltig entfernen.

5. Besondere Hinweise
a) Die Lagerstabilitat von PE Streichplastic und PE Harter betragt 1 Jahr im geschlossenen Originalgebinde
bei kihler und trockener Lagerung.
b) Nur sorgfaltiges Isolieren mit den genannten Produkten gewéhrleistet einwandfreie Haltbarkeit (besonders
wichtig bei Feuchtigkeitsbelastung)
c) PE Streichplastic eignet sich zum Abisolieren von Uberschiissigem Peroxid aus dem PE Spachtel
d) Arbeitsgerate sofort nach Benutzung griindlich reinigen mit Reiniger P851-61.
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Produktdatenblatt FO301V

Der EU VOC-Grenzwert fir dieses Produkt (Produktkategorie IIB.b) in verarbeitungsfahiger Form ist maximal 250 g/
Liter. Der VOC-Gehalt dieses Produktes in verarbeitungsfahiger Form betragt maximal 250 g/Liter.

Abhéngig von der gewahlten Verarbeitungsmethode kann der tatséchliche VOC-Gehalt in verarbeitungsfahiger Form
(2;;?245/3)22/:5 niedriger sein als durch den Code der ChemVOCFarbV vorgegeben.

Diese Produkte sind nur fiir den fachméannischen Gebrauch bestimmt.

Die Angaben in diesem technischen Datenblatt entsprechen dem derzeitigen Stand der Technik und dienen als anwendungstechni-
sche Unterstlitzung des Anwenders. Die hier enthaltenen Informationen sind unverbindlich und PPG wird keinerlei Haftung fir ihre
Richtigkeit, Genauigkeit und Vollstandigkeit tbernehmen. Sie entbindet den Anwender nicht davon, unsere Produkte auf ihre Eig-
nung flir den vorgesehenen Verwendungszweck in eigener Verantwortung selbst zu prifen. Aus den Angaben in diesem Datenblatt
kann keine Garantie bestimmter Eigenschaften abgeleitet werden. Wir behalten uns vor, den Inhalt der Datenbl&tter jederzeit dem
aktuellen Stand der Technik anzupassen, ohne vorherige Ankiindigung und ohne Verpflichtung zur Aktualisierung zu &ndern und zu
ergénzen. Diese Bestimmungen gelten fir alle Anderungen und Ergénzungen uneingeschrénkt fort.

Alle Rechte vorbehalten. Alle Marken und Patente sind urheberrechtlich geschitzt.

Es gelten unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen

Beachten Sie bitte die Gesundheits- und Sicherheits-Informationen in den Sicherheitsdatenblattern.
Diese stehen auch unter www.nexaautocolor.de zur Verfiigung.

Wenden Sie sich bitte wegen weiterer Informationen an:

PPG Deutschland Sales & Services GmbH
Geschéftsbereich Nexa Autocolor
Postfach 201 - 40702 Hilden

Dusseldorfer StraBe 80, 40721 Hilden

Tel 02103 / 791-1, Fax 02103 / 791 -601
E-Mail: autocolorgermany@ppg.com
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