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HS Plus Klarlack P190-7010

Diese produkte sind nur für den fachmännischen gebrauch bestimmt

VOC-konform

Produkte Beschreibung

p190-7010 HS plus Klarlack

p210-8815 HS plus Härter

p850-1693 acrylverdünner normal

p850-1694 acrylverdünner lang

Produktbeschreibung:

p190-7010 ist ein voC-konformer HS plus Klarlack. er wurde speziell für die lackierung von Fahrzeugen bei 
hohen umgebungstemperaturen (>35°C) entwickelt, und zeichnet sich insbesonder durch 
- einfache verarbeitung
- hervorragneden verlauf
- maximalen glanz der endergebnisse
aus.

Die verarbeitung bei normalen umgebungstemperaturen (20-25°C) ist ebenfalls ohne einschränkung möglich.

Mit nur einem speziellen Härter, kann das kompakte Klarlacksystem für alle lackierarbeiten in der 
Fahrzeugreparatur eingesetzt werden und. 
Dadurch wird die produktvielfalt und somit mögliche Fehlerquellen reduziert.,
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Verfahren

vorbereitung der untergründe, siehe „allgemeine verarbeitungshinweise“

p190-7010 3 volumenteile
p210-8815 1 volumenteil
p850-1693/4 0,6 volumenteil

Wichtiger Hinweis: 
Stammlack und Härter vor verdünnerzugabe gründlich umrühren – ca. 30 Sekunden!

Dea1030-51 oder Spp Mischbecher

18 – 20 Sekunden DIn4 mm

topfzeit

bei 20°C:    ca. 75 Minuten bei 40°C: ca. 60 Minuten

Hinweis: lackierpistole unmittelbar nach verarbeitung reinigen!

Lackierpistole: Düse:
Spritzdruck  
(Eingangsdruck):

Sata Rp 3000/4000 1,2 2,0 – 2,5 bar

Devilbiss gtI, luftkappe 110
gtI pro luftkappe t2

1,2-1,3 mm 2,0 – 2,5 bar

anest Iwata WS 400 Clear 1,3 2,0  bar

1,5 Spritzgänge nass-in-nass
einen verhaltenen, geschlossenen Spritzgang vorlegen und sofort danach einen normalen Spritz-
gang auftragen. Das ergibt ca. 50µm trockenschichtdicke. Bei der lackierung von mehren Fahr-
zeugteilen (mehr als 2 teile), sollte der 1. Spritzgang zuerst auf alle teile aufgetragen werden. 

Keine ablüftzeit zwischen den Spritzgängen notwendig
endablüftzeit vor ofentrocknung:                0 – 5 Minuten bei 20°C je nach Kabinenart 
bei Kombikabinen:                                       0 Minuten / keine ablüftzeit notwendig
bei separatem trockenofen:                        5 Minuten

ofentrocknung bei objekttemperatur von:
60°C:  30 Minute
50°C:   40 Minuten
aufheizphase der lackier-/trocknungskabine sowie der objekte zusätzlich berücksichtigen!
Montagefest nach abkühlung

Kurzwelle: 8 – 15 Minuten bei voller leistung
(abhängig von Farbton und ausrüstung)

geeigneten atemschutz verwenden
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Allgemeine VerArbeitungshinweise

1. Untergründe
 aquabase Wasserbasislack Serie p990 bzw. aquabase plus Wasserbasislack Serie p965, geschliffene, 
 intakte altlackierung

2. Vorbehandlung des Untergrundes
 Der aquabase/aquabase plus Basislack muss vollständig matt abgelüftet sein.
 altlackierungen müssen vorher matt geschliffen und gereinigt werden z.B. mit Schleifreiniger p562-106 oder 

mit feinem, grauem Schleifpad und mit Reiniger p850-1834/1440.

3. Härter- und Verdünnerauswahl
 Die verdünnerauswahl richtet sich nach lackiertemperatur, größe der Reparaturfläche und luftsinkgeschwin-

digkeit der lackierkabine. Die im Folgenden aufgeführten angaben dienen der orientierung: 

System Härter Verdünner Temperatur Größe der 
Reparatur

Beispiel

Super express p210-8815 p852-1689 ca. 20°C klein Spot-Repair / einzelteil 
(z.B.Kotflügel)

express p210-8815 p852-1692 20 – 25°C mittel 2 – 3 einzelteile 
(senkrechte Flächen)

express p210-8815 p852-1693 20 – 25°C mittel Motorhaube / Fahrzeugseite / 
vorderwagen

express p210-8815 p852-1694 über 25°C groß ganzlackierung

 verwenden Sie lange verdünner für die lackierung bei hohen temperaturen, großen Reparaturflächen und 
Kabinen mit hoher luftsinkgeschwindigkeit.

 verwenden Sie kurze verdünner für die lackierung bei niedrigeren teperaturen, kleinen Reparaturflächen und 
Kabinen mit niedriger luftsinkgeschwindigkeit.

4. Lacktemperatur
 Bei allen 2K Decklack Systemen liegt die optimale verarbeitungstemperatur bei 20 – 25°C. Das gilt im Beson-

deren für die festkörperreichen High Solids Systeme. Wir empfehlen, kaltes Material vor der verarbeitung auf 
mindestens 20°C zu erwärmen. unterhalb dieser temperatur wird die Qualität des lackes erheblich beein-
trächtigt.

5. Beispritz System
 Klarlack in die angrenzende, geschliffene Fläche ausnebeln. Die Spritznebel-Randzone wird durch ausnebeln 

mit Beispritz verdünner aus der Sprühdose p850-1621 oder express Blender p273-1105 angelöst und erleich-
tert so das abschließende polieren.

6. Infrarot Trocknung
 Die trockenzeiten sind abhängig von Farbton und gerätetyp. Hinweise des Herstellers beachten. Bei aquaba-

se und aquabase plus Basislack ist es besonders wichtig, dass der Basislack vor dem auftrag des Klarlackes 
vollkommen trocken ist.
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2004/42/IIB
(d)(420)420

Der eu voC-grenzwert für dieses produkt (produktkategorie IIB.d) in verarbeitungsfähiger Form ist maximal 420 g/
liter. Der voC-gehalt dieses produktes in verarbeitungsfähiger Form beträgt maximal 420 g/liter.abhängig von der 
gewählten verarbeitungsmethode kann der tatsächliche voC-gehalt in ver arbeitungsfähiger Form niedriger sein als 
durch den Code der ChemvoCFarbv vorgegeben.

Wenden Sie sich bitte wegen weiterer Informationen an:

ppg Deutschland Sales & Services gmbH
geschäftsbereich nexa autocolor
postfach 201 - 40702 Hilden 
Düsseldorfer Straße 80, 40721 Hilden 
tel 02103 / 791 - 1, Fax 02103 / 791 - 601 
e-Mail: autocolorgermany@ppg.com 

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

Diese Produkte sind nur für den fachmännischen Gebrauch bestimmt.

Die angaben in diesem technischen Datenblatt entsprechen dem derzeitigen Stand der technik und dienen als anwendungstechni-
sche unterstützung des anwenders. Die hier enthaltenen Informationen sind unverbindlich und ppg wird keinerlei Haftung für ihre 
Richtigkeit, genauigkeit und vollständigkeit übernehmen. Sie entbindet den anwender nicht davon, unsere produkte auf ihre eig-
nung für den vorgesehenen verwendungszweck in eigener verantwortung selbst zu prüfen. aus den angaben in diesem Datenblatt 
kann keine garantie bestimmter eigenschaften abgeleitet werden. Wir behalten uns vor, den Inhalt der Datenblätter jederzeit dem 
aktuellen Stand der technik anzupassen, ohne vorherige ankündigung und ohne verpflichtung zur aktualisierung zu ändern und zu 
ergänzen. Diese Bestimmungen gelten für alle Änderungen und ergänzungen uneingeschränkt fort.

alle Rechte vorbehalten. alle Marken und patente sind urheberrechtlich geschützt. 
es gelten unsere allgemeinen verkaufs- und lieferbedingungen

7. Lackierung von Kunststoffen
 Mischung von p190-7010 mit additiven um 1 liter Stamm-Material nach Zugabe der additive zu erhalten 
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Glanz-
grad

P190-7000 P565-554 P565-7210 P565-7220
HS Härter
P210-8815

Ver dünner
P850-1693/4
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Hoch-
glanz

652 g 883 g 990 g

Seiden-
glanz

375 g 714 g 913 g 990 g

Matt 348 g 777 g 962 g 997 g

Feine 
Struktur

267 g 590 g 732 g 950 g

grobe 
Struktur

375 g 672 g 871 g 973 g

 Diese Mischung vor Härterzugabe sorgfältig umrühren. Der jeweilige oberlächeneffekt ist zusätzlich von der 
anzahl der Spritzgänge, der verdünnerauswahl sowie der trocknungstemperatur abhängig. Deshalb empfeh-
len wir, vor der lackierung den effekt anhand eines Spritzmusters zu überprüfen.

8. Fehlerkorrektur und Polieren
 nach abkühlung und bis zu 24 Stunden können eventuelle Staubeinschlüsse im Klarlack p190-7010 mit den 

empfohlenen poliersystemen auspoliert werden. Die optimale polierbarkeit der Klarlack-oberfläche wird nach 
1 – 2 Stunden im anschluss an die abkühlphase erzielt.


