SCHEDA TECNICA
TECHNICAL DATA SHEET =~ S113-D

S68096 VERNICE SSTOP CLEAR U.V.
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1000 ml @1,2-1,3 mm
500 ml 3,5-4 Atm 60 Min. bei 7,2 m2/L
150-400 ml HVLP: ZOQC' 40-60p 3 Std bei 20°C bei 50 p
2-2,5 Atm Trockenschichtdicke
Gange: 2-3

Beschreibung

Glanzender und elastischer 2K PUR-Klarlack auf Polyesterharz-Basis fur die Holzbeschichtung.
Resistent gegen Seeklima; besonders geeignet fir die Lackierung von Booten in Mahagoni und anderen hochwertigen
Holzern Uber der Wasserlinie.

Farben

Transparent

Eigenschaften

- Optimale Elastizitat
- Gute Dauerhaftigkeit
- Hohe Bestéandigkeit gegen atmospharische Einfliisse

Spezifisches Gewicht (Teil A): 1,01 = 0,04 g/ml
Spezifisches Gewicht (Teil B): 1.01 + 0,04 g/ml

Oberflachenvorbereitung

Neues Holz

Trockenschleifen mit Korn P120

Bereits lackiertes Holz

Einen Vertraglichkeitstest beim Lackieren eines Schiffrumpfteils oder bei einem Ldsemitteltest ausfuhren. Im Fall von
Erweichen oder Mattierung mit Korn P280-320 trockenschleifen und den alten Lack vollstandig entfernen.

Lechler S.p.A. 22100
COMO ITALY - Via Cecilio, 17
LECHLER Tel. +39.031 586 111 - Fax +39.031 586 206
b info@lechler.eu www.lechler.eu



Verarbeitung

Streichen, Rollen oder Spritzen mit konventioneller oder HVLP-Pistole.

Applikationsbedingungen:

- Relative Feuchte < 80%

- Temperatur >10°C <35°C

- Oberflachentemperatur 5°C> Taupunkt

Mischungsverhéltnis

Streichen oder Rollen

Volumen Gewicht
S68096 VERNICE GLASSTOP CLEARU.V.......cc.cvv.... A 1000 ml 1000 g
S68099 GLASSTOP CLEAR U.V. HARDENER............. B 500 ml 500 g
S70030 DILATANTE 371 e C 100-150 ml 130-170 g
Spritzen

Volumen Gewicht
S68096 VERNICE GLASSTOP CLEARU.V. ............... A 1000 ml 1000 g
S68099 GLASSTOP CLEAR U.V. HARDENER............. B 500 ml 500 ¢
S70060 DILUENTE 911....ciiiiiiii e e C 200-300 ml 260-340 g

Topfzeit : 5 Std

@ Dise herkdmmlich oder HVLP: 1,2-1,3 mm

Druck: 3,5 — 4 Atm HVLP: 2 — 2,5 Atm

Anzahl der Gange: 2-3

Empfohlene Schichtdicke:  40-60p trocken (Nr. 2 Spritzgange von 60u nal3 je Gang)

Abluftzeit zwischen den Gangen bei 20°C: 3 Stunden beim Rollen/Streichen, 60 Min. beim Spritzen
Theoretische Ausbeute Mix A+B beim Spritzen: 7,2 m? pro 1L bei 50u Schichtdicke

Theoretische Ausbeute Mix A+B+C beim Spritzen: 5,8 m? pro 1L bei 50 Schichtdicke
Festkdrpergehalt in Volumen Mix A+B beim Spritzen: 36%

Festkorpergehalt in Volumen Mix A+B+C beim Spritzen: 29,1%

Trocknung
10°C 20°C 35°C
Schleifbar nach min. 96 Std min. 48 Std min. 24 Std
Uberlackierbar nach min. 6 Std max. 32 Std min. 3 Std max. 16 Std min. 1,5 Std max. 8 Std

TECHNISCHES MB NR. S113-D
STAND 03/2010

Die vorliegenden Informationen sind das Ergebnis streng tiberwachter Versuchsreihen und stellen unser Wissen nach neuestem Stand dar. Diese Angaben
sind im Ubrigen nur als reine Informationen zu sehen. Weder verpflichten sie unsere Gesellschaft, noch kénnen sie Anlaf3 zu Reklamationen irgendwelcher
Art sein. Dies gilt auch in Anbetracht der Tatsache, daB sich die jeweiligen Anwendungsbedingungen unserer Kontrolle entziehen.
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