Verunreinigungen, die Diese Darstellung und

zu Oberflachenstdérungen Beschreibung soll Ihnen

fiuhren, kommen immer helfen, diese Fehler zu

wieder vor. erkennen, zu vermeiden
und zu be-

Vielen sind die Ursachen
hierfur bekannt. Die nach-
folgenden Seiten de-
monstrieren lhnen diese
Stérungen im Detail.

seitigen.
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Keine Haftung von Klarlack und Basislack

B Uberbeschichtung des B Materialien nach
Basislackes Technischem Merkblatt
B Abliiftzeiten nicht verarbeiten

eingehalten

M Erste Schicht Basislack
zu trocken aufgespritzt

M Basislack zu trocken
ausgenebelt

M Erste Schicht Klarlack
zu trocken aufgespritzt

38

B Schadstelle griindlich
ausschleifen und neu
lackieren



Staubeinschliisse
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& Ursacherﬂ“mm“mm““mmmw & Vermeidtﬂmmmmm““mw @Beseitigtﬂﬂmmmmmm“““”

B Fusselnde Putztiicher B Kunststoffteile mit B Wahrend des Lackie-
oder Lackieranzuge Anti Static Degreaser rens, Staubpartikel
. o . reinigen mittels einer Nadel
B Nicht grindliches Reini- entfernen

gen der Oberflache vor M Oberflachen und Fahr-
dem Lackieren zeug grundlich reinigen B Nach der Trocknung
Schmutzeinschliusse

B Verschmutzte oder M Kabinen und Filter )
. . . e . ausschleifen und
undichte Kabinenfilter regelmapig reinigen polieren
. und warten
B Ansaugen von verunrei-
nigter Luft aus anderen M Kabinendruck richtig
Betriebsteilen einstellen
B Statisch aufgeladene M Fusselfreie Kleidung
Kunststoffteile und Putztlicher
verwenden

M Falzen nicht aus-
geblasen
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@ Ursachen @ Vermeidung [>] Beseitigung

B Ungeniigende Ab- M Sorgfaltig abdecken B Spritznebel durch
deckung der nicht zu Polieren beseitigen.
lackierenden Teile Wenn dies nicht aus-

reicht, planschleifen
und neu lackieren
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@ Ursachen |||l I

B Losemitteleinschluss bei
zu hohen Schichtdicken

B Zu kurze Zwischen-
abliftzeiten

M Zu kurze Harter oder
Verdlnnung

M Abstand bei IR-Trock-
nung zu gering

& Vermeidumﬂnmmmm““mw

B Empfohlene Harter
und Verdunnungen
einsetzten

M Bei IR-Trocknung
Abstand und Abliiftzeit
beachten

B Technische Merkblatter
beachten

Kocher

D] Beseitiguummmmm““mw

M Oberflache bis zur
»gesunden® Schicht
schleifen und neu
lackieren
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Schlechte Trocknung

@ Ursachen

¢ Vermeidung

[>] Beseitigung

B Falschen Harter ein-
gesetzt

B Zu viel oder zu wenig
Harter eingesetzt

B Zu hohe Schichtdicken

B Verarbeitungs- bzw
Trocknungstemperatu-
ren zu niedrig

B Zu kurze Trockenzeit

42

M Vorgeschriebenen
Harter einsetzen

B Technische Merkblatter
beachten

B Trockentemperatur und
-zeiten in den T.M.’s
beachten

M Ideale Verarbeitungs-
temperatur betragt
20 bis 23 Grad Celsius

B Trocknen Sie das
Objekt bei korrekter
Temperatur nach.
Sollte dies nicht gelin-
gen, muss die
Lackschicht komplett
entfernt und neu
aufgebaut werden



Ausschwimmen
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@ Ursachen “II“I““I“M @ Vermeidung llllllll“lllm [>] Beseitigung “lll“l“““”

B Zu hohe Schichtdicke M Verarbeitungs- B Wenn Lackierung noch

vorschriften beachten nicht getrocknet:

[ ]Nach entsprechen-
der Abluftzeit einen

B Zu lange Verdiinnung
B Uberbeschichtung ver-

B Zwischen- und Abluft- )
meiden

zeiten zu kurz letzten Spritzgang
. B Auf Abluftzeiten achten auftragen
B Spritzdise zu grof, s
Abstand zu gering M Spritztemperatur B Wenn Lackierung
. einhalten (20-23°QC) getrocknet:
M Zu nass lackiert [] Schleifen und neu
B Zu niedrige lackieren

Spritztemperatur
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Farbtonabweichung

@ Ursachen

& Vermeidung

[>] Beseitigung

B Falsche Spritztechnik
B Nicht deckend lackiert

M Originallackierung
verwittert

B Abweichungen inner-
halb der Serienlackie-
rung

M Falsche Rezeptur
ausgewahlt

44

B Farbtonmuster
lackieren

B Beilackieren/
Einlackieren

B Nachnuancieren

B Anschleifen und neu
lackieren

B Angrenzende Teile
polieren



& Ursachen
B Silikon-, Wachsrick-
stande, Ol, Fett

M Trennmittelriickstande
von Kunststoffteilen,
Nahtabdichtungen

M Nicht sorgfaltig entfettet

M Verunreinigte Spritzluft
durch Olriickstande
oder Kondenswasser

B Schmutzige Putz-
ticher zum Entfetten
verwendet

M Unsachgemaper Einsatz
silikonhaltiger Haut-
schutzmittel

B Verunreinigungen
im Lack

M Rickstande von Pflege-
mitteln
(z.B. Cockpitspray)

% Vermei il

B RegelmaPiges Warten
und Reinigen der Ol-/
Wasserabscheider

M Grindliches Reinigen
der Teile mit sauberen
Tiachern und Silikon-
entferner oder anderer
geeigneter Entfettungs-
mittel

M Restlose Entfernung
aller Verunreinigungen

B Silikonfreie Hautschutz-
mittel verwenden

M Keine silikonhaltigen
Materialien
(z.B. Hammerschlaglack)
in ihrem Betrieb
verwenden

Krater

[>] Beseitigung

M Bis zur ,gesunden*
Schicht planschleifen,

sorgfaltig reinigen und

neu lackieren

B Antisilikon nur im
aupersten Notfall
verwenden!
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Glanz

B Schichtstarke

B Einwirkung von Luft-
feuchtigkeit

B Harter hatte bereits mit
Feuchtigkeit reagiert

B Falschen Harter oder
Verdlinnung verwendet

M Ungeniigende Frisch-
luftzufuhr wahrend der
Trocknung

M Untere Schicht (Fuller
oder Grundierung)
war vor dem Schleifen
nicht gentgend durch-
gehartet

46

wnmmmeidung

B Trocken-/Abliftzeiten
beachten

M Auswahl von Ver-
dinnung und Harter
beachten

M Filter und Luftum-
walzung regelmapig
Uberprifen

M Verarbeitungshinweise
beachten

Weitigung

M Die Flache polieren zur
Erhaltung des Glanz-
grades. Bei Erfolglosig-
keit anschleifen und
neu lackieren




Schleierbildung
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@ Ursachen w @ Vermeidung m @Beseitigung w
B Zu niedrige Temperatur M Bei hoher Luftfeuchtig- M Sie kénnen in weniger
und zu hohe Luftfeuch- keit langere Verdlinnung schwierigen Fallen den
tigkeit am Arbeitsplatz verwenden Schaden durch Polieren
M Feuchtigkeitseintritt in M Luftgeschwindigkeit in bgheben. Fuhrt das
. . i nicht zum Erfolg, tragen
nicht durchgetrockne— de"r Sptltzkablune regel- Sie nach dem Schleifen
ten Lackierungen mapig Uberpriufen den Decklack nochmals
M Zu hohe Luftgeschwin- B Beachten Sie, dass die auf
digkeit in der Spritz- korrekte Trockenzeit
kabine von der Objekttempe-

ratur abhangig ist
M Bei Verwendung sehr ! g8

Kurzer Verdlinnung
kahlt die Lackober-
flache durch die ent-
stehende Verdunstungs-
kalte relativ stark ab.
An der Lackoberflache
kann aus der Luft
Feuchtigkeit konden-
sieren, die Trubungen
hervorrufen kann
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@ Ursachen @ Vermeidung [>] Beseitigung
B Lackierung nicht richtig B Material gemap M Versuchen zu Polieren,
durchgetrocknet Technischen Merk- bei gréperen Stérungen
. blattern verarbeiten schleifen und neu
B Feuchtigkeit in der ) lackieren
Spritzluft M Ol- und Wasserabschei-
der warten
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& Ursachen

L

B Ungeeignete
Verdiinnung

B Zu nasser/trockener
Basislackauftrag

B Zu kurze Abluftzeiten

B Kein gleichméapiger
Basislackauftrag

M Spritzdruck/Spritzdise/
Spritzpistole/Spritztem-
peratur nicht geeignet

M Zu kurze Abllftzeit vor
Klarlackauftrag

(& Vermeidung I““IINII“W

M Hinweise in den
Technischen Merk-
blattern beachten

B Empfohlene Abluft-
zeiten einhalten, wenn
erforderlich verlangern

B Geeignete Pistole und
Diise verwenden

M Achten Sie bei der Aus-
wahl der Verdinnung
auf die richtige Spritz-
temperatur, Objekt-
grope

M Richtigen Spritzdruck
einstellen

Wolkenbildung

[>] Beseitigung llllllll“llllm

M Bei Wolkenbildung vor
Klarlackauftrag:
[ ] Ausnebeln,
Tropfeltechnik
verwenden

M Bei Wolkenbildung nach
Klarlackauftrag und
Trocknung:

[ ] Reparaturstelle
schleifen und Lack-
aufbau in richtiger
Weise auftragen
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Rissbildung/Haarrisse

B Decklackauftrag auf
bereits gerissener
Lackierung

M Zu viel Harter zugesetzt

M Nicht durchgetrock-
neter Untergrund

B Zu hohe Schichtdicken
bei Grundmaterialien

B Uberbeschichtung des
Decklackes

M Zu wenig oder kein
Elastifizierungszusatz
bei der Lackierung von
Kunststoffen

50

B Sorgfaltiges Uberpriifen
des Untergrundes
wahrend der Vorbe-
handlung

B Mischungsverhaltnisse
beachten

M Verarbeitungsdaten
einhalten

B Uberbeschichtung
vermeiden

M Elastifizieren bei
Kunststoffen

M Bis zur ,gesunden”
Schicht planschleifen,
sorgfaltig reinigen und
neu lackieren



& Ursacherﬂ“mm“mm““mmmw

B Spritzdruck zu niedrig

M Falsch eingestellte
Spritzviskositat

M Falsche Verdiinnung

B Starker Unterschied
zwischen Lacktem-
peratur und Objekt-
temperatur

M Spritzdise zu klein,
zu grof

B Narbiger Untergrund

& Vermeidtummmmm““mw

B Verarbeitungshinweise
in den Technischen
Merkblattern beachten

M Richtige Verdiinnungen
auswahlen

M Mischungsverhaltnis
einhalten

M Verarbeitungstempe-
ratur sollte 20 °Celsius
nicht unterschreiten

M Richtigen Spritzdruck
und Duse verwenden

Orangenhaut

D] Beseitigtuﬂmmm“mmmmw

B Wenn die Stoérungen
gering sind, anschleifen
und polieren

B Ansonsten planschleifen
und neu lackieren
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Lauferbildung

M Spritzpistole/-dise
nicht einwandfrei

M Falsch eingestellte
Spritzviskositat

M Zu satter oder ungleich-
mapiger Lackauftrag

M Lackmaterial, Spritz-
temperatur oder
Untergrund zu kalt

B Schichtstarken zu hoch
B Abluftzeiten zu kurz

M Pistolenabstand zum
Objekt zu gering
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B Verarbeitungshinweise B Laufer ausschleifen und
in den Technischen polieren

Merkbl3 h
erkblattern beachten B Liufer ausschleifen und

M Einwandfreie Applika- neu lackieren
tionsgerate verwenden

M Lackmaterialien und
Objekt auf Raumtem-
peratur (20° Celsius)
bringen

M Gleichmapig lackieren





