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LUCITE® HVLP 2 in 1 Satin

Typ

Innovativer, spritzfahiger, seidengldnzender Weiss- und Buntlack. Eintopfsystem auf Spezial-
Bindemittelbasis.

Verwendungszweck

Eintopfsystem zur hochwertigen Grund- und Deckbeschichtung von Holz, Holzwerkstoffen (MDF),
Aluminium, Zink, Hart-PVC, verzinkte, elektrophoretisch (KTL) grundlackierte Stahlbauteile (z.B.
HORMANN Stahlzargen) und 1K-Altbeschichtungen (Alkydharz- u. Acrylatbasis).

Ausschlief3lich mittels Spritzapplikation (HVLP=Niederdruckspritzverfahren), nach entsprechender
Vorbehandlung, verarbeitbar.

Fiir den Einsatz im Innen- und AuRenbereich.

Produkteigenschaften

Direkthaftung auf elektrophoretisch / KTL grundlackierten Stahlzargen (z.B. Fa. HORMANN)
Gute Haftung auf diversen Untergriinden

Hohes Deckvermogen

Geruchsarm

Blockfest

Diffusionsfahig

Umuweltfreundlich

Chemikalienbestandig

Hohe Standfestigkeit ( bis 200um)

Guter Verlauf

Erflllt die Anforderungen an die Sicherheit von Spielzeug gemall DIN EN 71:2014
Teil 3: Migration bestimmter Elemente
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Lagerung:

Verpackungsgrofen:

Farbtone:

Technische Daten
Glanzgrad:
Viskositét:

Verbrauch:

Verarbeitungstemperatur:

Dichte:

Trocknung bei
20°C / 60 % rel. LF:

Spritzgerite:

Reinigung der Werkzeuge:

LUCITE® HVLP 2 in 1 Satin

Kuhl, trocken und frostfrei im verschlossenen Originalgebinde.

0,75L/2,50L

Weiss /
Buntfarbtone ténbar im MixPlus-Ténsystem.

2 Basen: 0 = transparent
3 = vollweiss

Alle Farbtone sind untereinander mischbar.

seidenglanzend / ca. 25 E. +/- 5 Einheiten (60° Messwinkel)
Verarbeitungsfertig eingestellt. Abgestimmt auf HVLP Verarbeitung.
ca.150 ml/ m? / Kreuzgang ( je nach Saugfahigkeit des Untergrundes)

Genaue Verbrauchswerte kénnen nur durch Probebeschichtung am
jeweiligen Objekt ermittelt werden.

mindestens + 8° C (Umgebungs- und Objekttemperatur)
Weiss =ca. 1,20g/cm?

Base0=ca.1,08g/m?

Staubtrocken nach ca. 1 Stunde

Oberflachentrocken nach 1 — 2 Stunden

Uberarbeitbar nach 4 - 6 Stunden (ohne Zwischenschliff)

Optimal Uberarbeitbar am Folgetag (mit Zwischenschliff)

Niedrige Temperaturen und / oder schlechte Be- und Entliftung
kénnen sich negativ auf die Trocknung auswirken.

HVLP Niederdruck-Spritzgerate

Sofort nach Gebrauch mit Wasser; evil. etwas Netzmittel (z.B. Pril)
zugeben. Spritzgerate besonders sorgfaltig reinigen.

Die kurze Antrocknungszeit von wasserverdinnbaren Anstrichstoffen
verlangt eine Zwischenreinigung der Werkzeuge, insbesondere bei
Arbeitspausen.
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Spritzgerate

Wagner Finish Control 3500 - 5000 TS

Front End: Standard Spray (Gelb) / 4.1 mm Schlitzdise
Luftmenge: Pistoleneinstellung auf Maximum
Materialmenge: Pistoleneinstellung auf Position 3 bis 4

GRACO Fine Finish 7.0/ 9.0

DusengroBe: #3/1,3mm
#4/1,8mm

Untergrundvorbehandlung

Die zu beschichtenden Untergriinde / Oberflichen miissen sauber, trocken und tragfahig sein.
Haftungsstérende Substanzen wie Schmutz, Wachs oder Fette sind zu entfernen (siehe hierzu
VOB DIN 18363, Teil C). Untergrund auf Tragfahigkeit prufen.

Lose Altanstriche entfernen, alte Lackanstriche mit Anlauger reinigen und anschlieRend griindlich
schleifen. (Schleifpapier, z.B. 280 er Kérnung oder feiner / Schleifpads z.B. Mirca oder 3M).

Ungeeignet sind alle, in unseren technischen Unterlagen nicht aufgefiihrten Untergriinde, wie
z.B. Polyethylen, Polypropylen, eloxiertes Aluminium, etc...

Bei unbekannten Untergriinden und Altbeschichtungen empfehlen wir grundsatzlich das Anlegen einer
Musterflache in Absprache mit unserem technischen Aullendienst. Es muss eine Haftungsprifung
geman DIN EN ISO 2409 durchgefuhrt werden.

Im Zweifelsfall bitten wir um Ruicksprache mit unserer Anwendungstechnischen Abteilung.

Holzflachen maRBhaltig:

Holzoberflache in Faserrichtung schleifen, griindlich reinigen und austretende Inhaltsstoffe wie z.B.
Harzgallen entfernen. Scharfe Kanten brechen ( BFS-Merkblatt Nr. 18)

RegelmaRige Kontrolle und Wartung von beschichteten Holzbauteilen ist notwendig, um Schaden des
Bauteils und / oder des Anstrichfilms zu vermeiden. Wir empfehlen daher, beschichtete Holzbauteile
einer standigen qualifizierten Beurteilung zu unterziehen und auftretende Mangel an dem Bauteil bzw.
an dem Anstrichfilm sofort fachgerecht zu beseitigen.

Aggressive Substanzen wie z.B. starkere Sauren, Laugen, Desinfektionsmittel, organische Farbstoffe
(wie z.B.: Tee, Kaffee, Rotwein) kdnnen zu Farbtonverdnderungen fuhren. Die Funktionsfahigkeit des
Anstrichfilms wird hierdurch nicht beeinflusst.

Zur Absperrung / Isolierung wasserldslicher Holzinhaltsstoffe auf problematischen Holzuntergrinden
zunachst Isolieranstrich mit LUCITE® IsoLack Satin ausfiihren.
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NE-Metalle (Alu, Zink, ) / Hart-PVC:

Verzinkte Untergrinde mittels Ammoniakalischer Netzmittelwasche, unter Zuhilfenahme eines
Schleifvlieses reinigen und mit klarem Wasser nachwaschen (siehe BFS-Merkblatt Nr. 5).

Aluminiumflachen mittels Pinsel mit Nitroverdiinnung abwaschen. Nachreiben mit sauberem Lappen.
Schleifen mittels Schleifvlies (z.B. Scotch Brite). Schleifstaub mit I6sungsmittelgetranktem Lappen
entfernen; Kontrolle: Lappen darf sich nicht mehr durch Schleifstaub dunkel verfarben (siehe BFS-
Merkblatt Nr. 6).

Verzinkte, elektrophoretisch (KTL) grundlackierte Stahlbauteile (z.B. HORMANN Stahlzargen):

Untergrinde vor Beschichtungsausfihrung mit feinem Schleifpapier (z.B. Kdrnung 240) ohne
Durchschliff anschleifen.

Schadhafte Stellen aufgrund von Transport- und/oder Montageschadden sind nicht gesondert
vorzuarbeiten (Material haftet direkt auf Zink) sondern nur beizuschleifen.

1K- Altbeschichtungen:

Untergriinde vor Beschichtungsausfiihrung mit feinem Schleifpapier (z.B. Kérnung 240) grindlich,
aber ohne Durchschliff anschleifen.
Schleifstaube sind sorgfaltig zu entfernen.

Verarbeitung

Die vorgenannten Untergrinde werden mit einer Bahnlberlappung von ca. 50 %, bei einem
Spritzabstand von ca. 15 cm, mit gleichbleibender Geschwindigkeit mittels Spritzapplikation
(HVLP=Niederdruckspritzverfahren) mit LUCITE® HVLP 2 in 1 Satin , nass in nass beschichtet.

Je nach Bauteil / Bauteilzustand kann ein weiterer 2. Arbeitsgang erforderlich sein. Dieser kann in
gleicher Art und Weise mit LUCITE® HVLP 2 in 1 Satin umgesetzt werden.

Sicherheitsdaten

Einstufung und Kennzeichnung entnehmen sie bitte dem aktuellen Sicherheitsdatenblatt, welches Sie
unter http://www.cd-color.de/de/infocenter/downloads/datenblaetter-sd-tm.html downloaden
konnen.

Produkt-Code / GISCODE gemaRl BG-BAU - GISBAU:
Siehe Produktetikett und aktuelles Sicherheitsdatenblatt (Abschnitt 7.3)

Die Betriebsanweisung gemal §14 der Gefahrstoffverordnung fur ihren Betrieb finden Sie unter
http://www.wingis-online.de/

Bitte Angaben im Sicherheitsdatenblatt beachten
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Besondere Hinweise

Untergriinde mussen trocken, sauber, tragfahig, frei von trennenden Substanzen, Spannungen und
Formveranderungen, riss- und salzfrei sein.

Bei Ausflhrung der Arbeiten bitte die VOB, Teil C, DIN 18363, sowie die jeweiligen BFS -Merkblatter
des Bundesausschuss Farbe und Sachwertschutz, Frankfurt / Main, beachten.

Bei Beschichtung von optisch zusammenhangenden Flachen auf Chargengleichheit achten und / oder
die bendtigte Gesamtmenge untereinander mischen und vorhalten.

Je nach Farbton kann die Spritzgeschwindigkeit als auch die Einstellung der genutzten Gerate
variieren.

Bei der Verarbeitung wird das Tragen entsprechender Schutzausristung (siehe gultiges
Sicherheitsdatenblatt) empfohlen.

Beim Einsatz unterschiedlicher Produkte und gleichzeitiger Anwendung verschiedener
Applikationsverfahren an Bauteilen wie z.B. Turen (Turblatter gespritzt / Turzargen gestrichen) sind
geringe  Abweichungen im Farbton, Glanz  und Oberflachenfinish unvermeidbar
(s. BFS- Merkblatt Nr. 25).

Daher empfehlen wir, im Vorfeld der Lackierarbeiten entsprechende Musterflachen anzulegen.
LUCITE® HVLP 2 in 1 Satin ist in Einzelfallen mit dem Pinsel zu verarbeiten, allerdings sind unter
diesen Umstanden nicht die gleichen Oberflacheneigenschaften wie bei der ausgelobten
Spritzapplikation zu erwarten.

Waéhrend der Verarbeitung und der Trocknungsphase fir gute Be- und Entliftung sorgen.

Niedrige Temperaturen und / oder schlechte Be- und Entliftung kénnen sich negativ auf die
Trocknung auswirken.

Bei Kontakt des Anstrichfilms mit weichmacherhaltigen Produkten (Tlr- und Fensterdichtungen) ist die
Unbedenklichkeit des Dichtprofilherstellers einzuholen bzw. ein Probeanstrich notwendig.

Nicht auf waagerechten Flachen mit Wasserbelastung einsetzen.

Bei der Beschichtung von NE-Metallbauteilen Taupunkt, bzw. Taupunktunterschreitung beachten.

Allgemeine Hinweise

Die vorstehenden Angaben wurden nach dem neusten Stand der Entwicklungs- und
Anwendungstechnik zusammengestellt und enthalten beratende Hinweise. Sie beschreiben unsere
Produkte und informieren tUber deren Anwendungen und Verarbeitung.

Angesichts der Vielseitigkeit und Unterschiedlichkeit der jeweiligen Arbeitsbedingungen und
verwendeten Materialien kdnnen wir in unserer Beschreibung nicht jeden Einzelfall erfassen.

Fur die Haltbarkeit der Produkte sind rechtzeitige Pflege- und Renovierungsarbeiten notwendig.
Sofern wir nicht spezifische Eigenschaften und Eignungen der Produkte fir einen bestimmten
Verwendungszweck ausdriicklich schriftlich zugesichert haben, ist eine Anwendungstechnische

Beratung, wenn gleich sie nach bestem Wissen erfolgt, in jedem Fall unverbindlich.

Rechtsverbindlichkeiten kénnen aus den vorstehenden Angaben nicht abgeleitet werden.
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Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen, die wir zur Unterstitzung des Kéufers / Verarbeiters
aufgrund unserer Erfahrungen nach bestem Wissen entsprechend dem derzeitigen Stand der Technik
geben, sind unverbindlich.

Sie begrinden kein vertragliches Rechtsverhédltnis und keine Nebenverpflichtung aus dem
Kaufvertrag. Sie entbinden den Kaufer / Verarbeiter zudem nicht davon, unsere Produkte auf ihre
Eignung fir den vorgesehenen Verwendungszweck in eigener Verantwortung zu prifen.

Im Ubrigen gelten unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen.

Mit Erscheinen dieses Merkblattes verlieren alle Angaben friherer Ausgaben ihre Giltigkeit.
Allergikerberatung unter 02330 / 63 184.

Fur weitere technische Ausklinfte und Informationen wenden Sie sich bitte unter der Rufnummer
02330 / 63 243 Uber unser Contact Management an unsere Anwendungstechnische Abteilung.

Zusatzlich konnen Sie weitere Informationen Uber unsere Internetseite www.doerkencoatings.de
abrufen. Hier finden Sie alle produktbezogenen Technischen Merkblatter und Sicherheitsdatenblatter.

L - 3030-5 LUCITE® HVLP 2 in 1 Satin 300720 FL
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Dérken Coatings GmbH & Co. KG
Wetterstrasse 58
D-58313 Herdecke/Ruhr
Tel.: 02330 63 243
Fax: 02330 63 100 243
Mail: coatings@doerken.de
Web: www.doerkencoatings.de
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