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Processinformation

Reparationsprocess Mazda 46G Machine Gray EHP
EnviroBasecoat

PRODUKTER SOM KRAVS

Mazda 46G Machine Gray blandad kulér — EHP Line
T409 EHP Deep Black Tinter

T490 EHP Clear Additive

T4705 EHP Liquid Metal 2 Tinter

PRODUKTBESKRIVNING

Mazda 46G Machine Gray ar en speciell effektkuldér och kraver en sarskild appliceringsprocess,
enligt riktlinjerna nedan.

Dessa produkter ar endast avsedda for professionellt bruk.
TCB103
Sidalav4



1. REPARATION OCH FORBEREDELSE AV UNDERLAG

1.1 Den skadade delen av fordonet ska repareras med godkanda PPG-produkter
for reparation och underlackssystem anpassat for det underlag som ska repareras

(aluminium, stal, plast etc.)

1.2 Avsluta reparationen med en G7 Greymatic WOW Primer-nyans i ett forsta steg rekommenderas
foljt av T409 Deep Black-pigmentet som grundlackskulor éver de reparerade omradena i steg 2 i

processen.

2. GRUNDLACK OCH FORBEREDELSE AV UNDERLAG

2.1 Nar underlaget forbereds enligt rekommendationerna nedan bor lampliga kulérpaneler ockséa

forberedas for att kontrollera kuléren/effekten hos baslacken eftersom OEM-kuléren kan variera.

2.2 For kulérprocessen Mazda 46G Machine Gray EHP appliceras T409 Deep Black-pigmentet
utspatt med 20 % fore topplackskuléren. Nar man anvander 46G EHP blandad kul6r fortunnad med
20 % maste full tackformaga uppnas. Detta behover aven appliceras pa G7-kuldrpanelerna nar de

forbereds for kuldrkontrollprocessen.

2.3 Om bara en del av en panel ska repareras och grundas ska G7 WOW-primern appliceras pa de
slipade/grundade reparationsomradena forst. Detta ska efterfoljas av Spot Blender eller Aerosol Spot
Blender som appliceras och blandas ut pa G7-kanter. Detta ska efterfoljas av T409 Deep Black-

pigment som appliceras 6ver hela G7 WOW-omraden.

2.4 Nar sammansmaltning av baslacken ingar som en del av reparationen ska panelomradet fran
baslacksblandningen till panelens kant vatslipas med P1000 Abralon/Trizac. 1 vatt lager med T490

Clear Additive ska appliceras pa sammansmaltningsomradet enligt normal sammansmaltningsprocess.
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3. APPLICERING AV EHP MACHINE GRAY

3.1 D& kuloren hos ett visst fordon kan variera ar det viktigt att férbereda en panel for kulérkontroll
med hjalp av de kulérpaneler som férberetts enligt avsnitt 2 och genom att anvanda den

appliceringsprocess av baslacken som rekommenderas i det har avsnittet (3).

3.2 Applicera 1 vatt lager T490 fértunnad med 20 % over det forberedda sammansmaltningsomradet

for jamn laydown.

3.3 Blanda T409 Deep Black med 20 % fértunning.

—T409 appliceras som vanlig baslack.

3.4 Fortunna blandad 46G ENV HP-kulér med 20 % med T494 fértunning

— Se till att den blandade kuléren 46G rérts om noga fore fortunning och efter

3.5 Applicera 46G enligt normala rekommendationer i TDS. 2 enkla sprutvarv sékerstaller att det inte

blir flammigt. Avlufta tills matt.

3.6 Applicera kontrollager (dubbelt sprutvarv kan géras om det &r flammigt) fran ett avstand pa cirka
20-30 cm fran panelen och jamt applicerad vid 1,3-1,5 bar med materialet 1 ¥ varv 6ppen fran stangd
position och flakten helt 6ppen eller "half trigger” utan nagra varv. Var noga med att applicera det sista

baslackslagret mycket latt och avlufta jamnt tills matt.
3.7 Mindre defekter kan slipas bort med 3000 abralon mellan sprutvarven och torkas med klibbduk

3.8 Avluftning i 15-20 minuter tills helt matt innan klarlack appliceras.

3.9 Smalt samman baslacken: applicera det forsta dubbla sprutvarvet pa det grundade omradet, utoka
sedan varje sprutvarv ytterligare nagot in i sammansmaltningsomradet med hjalp av vanliga
sammansmaltningstekniker for att uppna en jamn sammansmaéltning med originalkuléren. Som vid
applicering pa hela paneler b6r man vara noga med att applicera detta sista baslackslagers
sammansmalta kant mycket latt och jamnt utan évervatning av baslacken.

Dessa produkter ar endast avsedda for professionellt bruk.
TCB103 (RLD500V)
Sida 3 av 4



4. APPLICERING AV KLARLACK

4.1 Klarlack med en godkéand PPG-klarlack.

4.2 Det forsta sprutvarvet med klarlack maste appliceras som en latt sluten dimma. Undvik att vata
detta forsta sprutvarv for mycket, eftersom dverapplicering kan forflytta baslacken och leda till att
ytan blir flammig.

4.3 Applicera det andra klarlackslagret enligt rekommendation for lamplig PPG Clearcoat.

4.4 Ugnstorka enligt TDS for vald klarlack.

4.5 Polera sa mycket som behovs for att f& den finish som 6nskas.

Obs!

1- P800 foljt av fuktig P1000 abralon med 150 mm oscillerande slipmaskin for att forbereda
sammansmaltningsomradena. Slipa inte for hand efterat.

2- Applicera G7 WOW Primer pa alla nya paneler och sammansmalt alla korrekt forberedda och
slipade omraden, inkl. slipade grundmalade omraden. Dar WOW-kanter uppstar runt
flammighet i primern appliceras Aerosol Blending-fortunning ovanpa for att slata ut kanterna.

3- Anvand T490 fértunnad med 20 % for att smalta samman med intilliggande paneler. Detta
hjalper till med det polerade metallutseendet som efterfragas.

4- Anvand T409 Deep Black fortunnad med 20 % Over reparerade omraden. Detta hjalper till med
det polerade metallutseendet och bidrar till OEM-processen samt hjalper till att forhindra
flackar

5- Foértunna 46G 20 % med T494 fortunning.

6- Anvand rekommenderad sprutpistolsinstallining for vattenspadbar baslack for att foérhindra
flackar och fa basta kuléréverensstammelse.

7- Smuts i baslacken kan tas bort med torr Abralon 3000 nér den avluftats.

8- Fukt kan emellertid paverka vatningen av baslacken, som kan vara vat lite langre

HALSA OCH SAKERHET

Dessa produkter ar endast avsedda fér professionellt bruk och far inte anvandas i nagot annat
syfte 4n de som anges. Informationen i det har tekniska databladet (TDS) baseras pa aktuell
vetenskaplig och teknisk kunskap, och det ar anvandarens ansvar att vidta alla nodvandiga atgarder
for att sakerstélla att produkten ar lamplig for den avsedda uppgiften. For information om halsa och
sakerhet hanvisas till materialsdkerhetsbladet, som aven finns p&: www.ppgrefinish.com
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