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Prosessinformasjon

Mazda 46G Machine Gray EHP-reparasjonsprosess
EnviroBasecoat

NGDVENDIGE PRODUKTER

Mazda 46G Machine Gray blandet farge — EHP-serien
T409 EHP Deep Black Tinter

T490 EHP Clear Additive

T4705 EHP Liquid Metal 2 Tinter

PRODUKTBESKRIVELSE

Mazda 46G Machine Gray er en spesialeffektfarge og krever en spesiell pafaringsprosess som
beskrevet nedenfor.

Disse produktene er kun til profesjonell bruk.
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1. REPARASJON OG KLARGJYZRING AV UNDERLAG

1.1 Den skadede delen av karosseriet pa kjgretayet skal repareres med PPG reparasjons- og
underlagssystem godkjent for den typen underlag pa karosseripanelene som repareres (aluminium,

stal, plast, osv.).

1.2 Det anbefales & forsegle reparasjonen med en G7 Greymatic WOW Primer-nyanse som et farste
skritt, fulgt av T409 Deep Black-toner som en grunnlakkfarge over reparerte omrader som brukes i

trinn 2 av prosessen.

2. GRUNNLAKK OG KLARGJZRING AV UNDERLAG

2.1 Nar underlaget skal klargjgres som anbefalt nedenfor, bar det klargjares passende fargepaneler
parallelt for bruk nar baselakkens farge/effekt skal kontrolleres siden den opprinnelige fargen kan

variere.

2.2 For fargeprosessen Mazda 46G Machine Gray EHP farge brukes T409 Deep Black-toner tynnet
med 20 % far topplakkfargen. Nar du bruker 46G EHP blandet farge tynnet 20 %, ma full dekning

oppnas. Dette ma ogsa pafgres G7-fargepanelene nar de klargjgres for fargekontrollprosessen.

2.3 Huvis bare en del av et karosseripanel er reparert og grunnet, bgr G7 WOW-grunning pafares over
de slipte/grunnede reparasjonsomradene fgrst. Dette bgr etterfglges av bruk av Spot Blender eller
Aerosol Spot Blender, som brukes og blandes pa G7-kanter. Dette bgr etterfalges av T409 Deep
Black-toner brukt over hele G7 WOW-omrader.

2.4 Der blanding av baselakken skal skje som del av reparasjonen, ma omradet pa panelet
fra blandingen av baselakken til kanten av panelet avsluttes med P1000 Abralon fuktig med bruk av en
150 mm eksentersliper. Ett vatt strak av T490 Clear Additive skal pafgres pa& blandeomradet som

vanlig i en blandeprosess.
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3. PAFZRING AV EHP MACHINE GRAY

3.1 Pa grunn av mulige variasjoner i fargene til et bestemt kjgretay, er det viktig at et panel for
fargesjekk forberedes ved hjelp av fargepanelene som beskrevet i del 2 og prosessen for pafgring av
baselakk som anbefalt i denne delen (3).

3.2 Pafar et fuktig lag av T490 fortynnet 20 % over til det klargjorte blandeomradet for jevn pafaring.

3.3 Bland T409 Deep Black med 20 % tynner.
— Kontroller at T409 pafgres et vatt dobbeltstrgk for & forsegle reparasjonsomradet og forsterke
pafaringen av 46G-farge

3.4 Tynn blandet 46G ENV HP-farge pa 20 % med T494-tynner

— Kontroller at 46G blandet farge regelmessig rgres fagr og etter tynning

3.5 Pafar 46G i henhold til vanlig anbefaling i datablad. 2 strgk sikrer best vern mot skjoldete flekker.

Fortsett avluftingen inntil resultatet er matt.

3.6 Pafgr kontrollstrak (dobbelt lag kan gjgres ved forekomst av skjoldete flekker) fra en avstand pa
omkring 20-30 cm fra panelet og jevnt pafert ved 1,3 til 1,5 bar med materiale 1 ¥ omdreining apning
fra lukket stilling, og viften er helt apen eller “halvt utlgst” uten omdreininger. Dette siste baselakk-

strgket bar pafares forsiktig og sveert lett, og skal avluftes jevnt til resultatet er matt
3.7 Mindre defekter kan utbedres med 3000 abralon mellom strgkene og tack-ragging

3.8 Avluft i 15-20 minutter til resultatet er helt matt far pafgring av klarlakk.

3.9 For & blande baselakken, pafgres det farste dobbeltlaget pd den grunnede overflaten. Ga sa
lenger utover blandeomradet for hvert nye lag. Bruk vanlige blandeteknikker for & oppnéa en jevn
blanding med den originale fargen. Som ved full panelpafaring bar det utvises forsiktighet ved
pafaring av denne siste blandede baselakkanten, den skal pafgres sveert lett og jevnt uten & overfukte
baselakken.
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4. PAF@RING AV KLARLAKK
4.1 Klarlakk med en godkjent PPG-klarlakk.

4.2 Det fgrste laget med klarlakk ma pafares som et lett lukket tdkelag. Unnga for mye fukting av
det fgrste laget, dette kan pavirke baselakken slik at det danner seg skjoldete flekker.

4.3 Pafgr andre lag med klarlakk slik det er anbefalt for den aktuelle PPG-klarlakken.
4.4 Kjgr tgrketid i ovnen som vist i databladet for den valgte klarlakken.

4.5 Poler som ngdvendig for & oppna riktig finish.

Kommentarer:

1- P800 fulgt av P1000 abralon fuktig med 150 mm eksentersliper for & klargjgre blandeomrader.
Ikke slip for hand etterpa.

2- Pafar G7 WOW Primer pa alle nye paneler og bland over alle riktig klargjorte og slipede
omrader, inkludert slipede grunningsomrader. Der det kan veere WOW-kanter rundt
grunningsflekker pafares Aerosol Blending-tynner over toppen for a glatte ut kantene.

3- Bruk T490 tynnet 20 % for overganger til tilstatende paneler. Dette vil bidra til & oppna det
gnskede polerte metallutseendet.

4- Bruk T409 Deep Black tynnet 20 % over reparerte omrader. Dette vil bidra til & oppna det
polerte metallutseendet og hjelpe til med OEM-prosessen samt forhindre flekker

5- Tynn 46G 20 % med T494-tynner.

6- Bruk et anbefalt pistoloppsett for vannbasert baselakk, best mulig flekkforhindring og
fargengyaktighet.

7- Defekter i baselakken kan utbedres med Abralon 3000 tgrr nar den er avluftet.

8- Luftfuktighet kan ha en betydning for baselakkens fuktighet, men denne kan imidlertid forbli
vatere lenger.

HELSE, MILJG OG SIKKERHET

Disse produktene er kun beregnet til profesjonell bruk og skal ikke brukes til andre formal enn
det som er angitt. Opplysningene i dette databladet er basert pa naveerende vitenskapelig og
teknisk kunnskap, og det er brukerens ansvar & ta alle ngdvendige forholdsregler for a sikre at
produktet egner seg til det tiltenkte formalet. Nar det gjelder helse- og sikkerhetsopplysninger, finner
du disse i sikkerhetsdatabladet og p&: www.ppdrefinish.com
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