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	 Dual	Matt-Klarlack	Prozess
	 P190-6659	+	P190-1062	/	P190-1063

Diese produkte sind nur für den fachmännischen gebrauch bestimmt

VOC-konform

Produkte Beschreibung

p190-6659 2K HS+ express Klarlack

p210-872 2K HS+ Härter kurz

p850-1693 HS verdünner normal

p190-1062 2K Klarlack extra-Matt

p190-1063 2K Klarlack Seiden-Matt

p210-844 HS Härter lang

p850-1694 HS verdünner lang

Der Dual Matt-Klarlack prozess von nexa autocolor ist ein spezielles verfahren, um Reparaturen von 
insbesondere dunklen Matt-Farbtönen als teillackierung im einblendverfahren durchzuführen.
Hierbei werden zwei Klarlacke aus dem bestehenden produktsystem, zur applikation einer Farbtonangleichung 
kombiniert.
Der glänzende 2K HS+ express Klarlack p190-6659 dient zur erhaltung des originalen Serienfarbtones, das 
Matt-Klarlack-System p190-1062 / 1063 bestimmt den zu erzielenden Mattgrad der Reparaturlackierung.

um nach der trocknung eine gleichmäßig matte Klarlackoberfläche zu erreichen, empfehlen wir das 
Matt-Klarlacksystem ausschließlich in einer lang eingestellten Härter- und verdünner-Kombination zu 
verarbeiten.
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Allgemeine VerArbeitungshinweise

PRozessschRitte teillackieRung im einblendveRfahRen

	 Hinweise	zur	Vorbereitung	/	Matt-Klarlack-Reparaturen

 • vor Beginn der Reparatur sind das Fahrzeug sowie die zu reparierenden Bauteile gründlich zu reinigen. 

    (Hochdruckreiniger: Radkasten, Stoßfänger, etc.)

 • anbauteile unter denen Schmutz oder Staub sein könnte, sind zu entfernen. 

    (Schachtleisten, Zierleisten, außenspiegel)

 • gründliche Reinigung der zu lackierenden oberfläche nach den vorarbeiten. ausblasen von Staub und Schmutz.

 • erneuerung der abdeckmaske vor dem lackierprozess (neue abdeckfolien)

 • auf Sauberkeit der persönlichen Schutzkleidung und Schutzausrüstung achten.

 • Während der Reparatur muss auf extreme Sauberkeit geachtet werden, es gibt keine Möglichkeit Schmutzpartikel   

         aus der lackierung zu entfernen.

	 Hinweise	zur	Verarbeitung	des	Matt-Klarlack-Systems

 • erstellung von Farbmusterkarten zur Bestimmung des Farbtons und des Mattgrades des Klarlackes.

 • um eine einheitlich matte oberfläche zu erzielen, müssen die empfohlenen ablüftzeiten unbedingt eingehalten   

         werden. Restlösemittel müssen vollständig ausdunsten

 • p190-1062 / 1063 kann ohne weitere Zusätze für die lackierung von starren und halbstarren 

    Kunststoff-Substraten verwendet werden. (Mattgrad prüfen falls eine Zugabe von Zusätzen erforderlich ist)

	 Hinweise	während	der	Applikation	des	Matt-Klarlack-Systems

 • Während der ablüftzeiten keine Werkstattbereiche die schmutzig oder staubig sind aufsuchen.

 • Keinen Staub oder Schmutz aus der umgebung in die Spritzkabine einbringen.

	 	 1. Farbtonfindung und glanzgradeinstellung

  2. vorbereitung des untergrundes

  3. auftrag des Basislack im einblendverfahren

	 	 	 Klarlackauftrag	im	Dual	Matt-Klarlack	Prozess:

	  4. auftrag  1. Klarlackschicht  glänzend  p190-6659

  5. auftrag  2. Klarlackschicht  matt  p190-1062/1063



InnovatIng RepaIR SolutIonS

Dual Matt-Klarlack prozess 11-2013 Seite 3 / 6

1. FarbtonFindung und glanzgradeinstellung

 • Die auswahl des Basisfarbtons und erstellung eines Farbmusters.

 • Die grob-Bestimmung des Mattgrades der Serienlackierung erfolgt über die 
  nexa autocolor glanzgrad-paspel (low gloss Clearcoat guide)

 • erstellung eines aufspritzmusters unter Berücksichtigung des 
  Dual Matt-Klarlack prozesses

 • Kontrolle des tatsächlichen Mattgrades des Klarlackes zur Serienlackierung 
  durch eigene Farbtonkarte.

Glanzgrad MC01 MC02 MC03 MC04 MC05
Matt

z.B. lamborghini

Seiden-Matt

z.B. BMW, 

Mercedes, Smart

Seiden-Glanz

z.B. Mercedes-

anbauteile

Klarlack Mischung	nach	Gewicht	in	%

p190-1062 100 70 50 30 0

p190-1063 0 30 50 70 100

 Die jeweilige Mischung  gründlich umrühren und anschließend wie auf den folgenden Seiten 
angegeben, härten und verdünnen.

 Wichtiger	Hinweis:	
 Überprüfen	Sie	unbedingt	den	Glanzgrad	vor	der	Reparatur,	indem	Sie	Spritzmuster	

anfertigen	!

 Beachten Sie hierbei, dass die Spritzmuster in der gleichen Spritz- und trocknungsmethode 
angefertigt werden, da die folgenden Faktoren einen erheblichen einfluss auf das endergeb-
nis haben:     

  
  - anzahl der Spritzgänge 
  
  - Düsengrösse der lackierpistole 
    
  - eingestellter Spritzdruck
    
  - Dauer der Zwischen- und endablüftzeit
    
  - trocknungsart ( luft-/ofentrocknung)
    
  - Härter- und verdünnerauswahl
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2. Vorbereitung des untergrundes

3. AuftrAg des AquAbAse Plus bAsislAckes

 • Die zu beschichtenden Bauteile werden im herkömmlichen verfahren mit 
  nexa autocolor grund- und vormaterialien (Spachtel, Füller, etc.) vorbereitet.

 • Die angabe zur erforderlichen Füller-graustufe entnehmen Sie der Farbtonrezeptur.

 • Zur Farbtonangleichung wird der einzulackierende Bereich des Bauteils mit 
  z.B. Mirka abralon p1000 angeschliffen.

  
  ausmischen des Basisfarbtones nach Farbtonrezeptur

  Einstellung	des	spritzfertigen	Basislackes	:

											Mischungsverhältnis:	  100	:	10	:	5-10	nach	Gewicht
       mit p935-1250 High performance additiv 
       und verdünner p980-5000 oder p980-5050 lang

  Set-Up	Spritzpistole:	

  Sata 4000 Hvlp  1,3 mm Düse   Druck: 1,6-1,8 bar

  
  Applikation	Aquabase	Plus	Basislack:

  Der Basislackfleck wird so begrenzt wie möglich über die abzudeckende Füllerstelle 
  aufgetragen.

  vor der applikation des farbtonbestimmenden nebelganges und der auslaufzone zur 
  Serienlackierung muss die erste Schicht Basislack vollständig matt abgelüftet sein.

  Die applikation des Basislackes in der auslaufzone erfolgt mit 1,0-1,2 bar Spritzdruck.

  vor der Weiterbeschichtung mit Klarlack muss der Basislack vollständig matt abgelüftet 
  sein. nicht anhaftender Spritznebel kann mit einem weichen Staubtuch entfernt werden.
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4. + 5. Dual Matt-KlarlacK lacKierprozess

4.)		 Auftrag		1.	Klarlackschicht		glänzend			P190-6659

Einstellung	des	spritzfertigen	Klarlackes	P190-6659	/	glänzend

 Mischungsverhältnis:  3 : 1 : 0,6 vol.-teile 
      mit Härter p210-872 
      und verdünner p850-1693 normal

Set-Up	Spritzpistole:	 Sata 4000 Rp  1,2 mm Düse  Druck: 2,0 bar

Applikation	Klarlack:

Der Klarlack wird in einem Spritzgang über die gesamte Fläche des zu lackierenden 
Bauteils appliziert.

Hinweis: Hohe Klarlackschichtstärken sind zu vermeiden. (max. 30-35 µm)

Weitere Bauteile die zum lackierumfang gehören aber nicht mit Basislack ein zu lackieren sind,
werden dennoch im Dual prozess mit Klarlack p190-6659 glänzend beschichtet.

z.B. neuteil Kotflügel mit Farbtonangleichung in der angrenzenden Fahrzeugtür!

nach einer ablüftphase von 30 Minuten bei 20°C Raumtemperatur muss das
Matt-Klarlack-System p190-1062 / p190-1063 aufgetragen werden.

5.)		 Auftrag		2.	Klarlackschicht		matt	P190-1062	/	P190-1063

Einstellung	des	spritzfertigen	Klarlackes	P190-1062		/	P190-1063

Mischungsverhältnis:   3 : 1 : 1,5 vol.-teile 
       mit Härter p210-844 
       und verdünner p850-1694 lang

Set-Up	Spritzpistole:	 Sata 4000 Hvlp  1,3 mm Düse  Druck: 2,0 bar
      (bei größeren Flachen optional 1,4 mm Düse)

Applikation	Klarlack:

Der Klarlack wird in einem Spritzgang über die gesamte Fläche des zu lackierenden Bauteil
appliziert.

unmittelbar nach der applikation des ersten Spritzganges Matt-Klarlack wird in den 
nassen Klarlackfilm ein nebelgang aufgetragen.

Der nebelgang erfolgt mit gleichem Spritzdruck und doppelten abstand zum objekt.
Durch die applikation des nebelganges wird eine einheitliche oberflächenstruktur 
und ein gleichmäßiges Matt-Finish erzielt.
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Weitere HinWeise

ABLüftzeit und trocknung

2004/42/IIB
(e)(840)840

Der eu voC-grenzwert für dieses produkt (produktkategorie IIB.e) in verarbeitungsfähiger Form ist maximal 840 g/
liter. Der voC-gehalt dieses produktes in verarbeitungsfähiger Form beträgt maximal 840 g/liter.
abhängig von der gewählten verarbeitungsmethode kann der tatsächliche voC-gehalt in verarbeitungsfähiger 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

Den spritzfertigen Mattklarlack vor der verarbeitung durch ein 190 µm Sieb sieben.
Kein 125 µm Sieb verwenden!
Keine Innensiebe im Fließbecher sowie im Systembecher z.B. Sata RpS o. 3M ppS verwenden.
Die Innensiebe verhindern ein homogenes Durchströmen des Mattierungsmittels des Mattklar-
lackes während des lackierprozesses.

vor der ofentrocknung muss der Mattklarlack optisch vollständig und gleichmäßig matt 
abgelüftet sein.

Die ablüftzeit muss mindestens 30 Minuten bei 20°C Raumtemperatur betragen.

Restlösemittel müssen vor der ofentrocknung vollständig entweichen können.

Die ofentrocknung beträgt 40 Minuten bei 60°C objekttemperatur.


