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NUR FUR PROFESSIONELLE ANWENDUNG

TDS V3: 07.02.2025
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SIMPUR PM.4212.KH i PM.4222.KH (DTM)

Matte, direkt auf Metall applizierbare Korrosionsschutzbeschichtung

Landwirtschaftliche Gabelstapler Maschinen und
Maschinen, Bau- und Férder- technische
und Erdbewegungs- technik Ausriistung

-maschinen (ACE)

PRODUKTBESCHREIBUNG

Hochwertige, antikorrosive, matte Polyurethan-Acryl-DTM-Beschichtung.

Dieses Produkt zeichnet sich durch einfache Anwendung und hervorragende optische Eigenschaften aus.

Dank seiner guten Thixotropie kann es mit verschiedenen Methoden appliziert werden (Airmix, Airless, Airspray), wobei die
besten visuellen Ergebnisse mit herkémmlichen Spritzpistolen (Airspray) erzielt werden.

Es eignet sich ideal fir Anwendungen, bei denen ein schneller und effizienter Lackierprozess gefragt ist.

Die seidengldnzende Variante dieses Produkts ist PM.4215.KH.

TECHNISCHE DATEN

Dichte bei 20 °C 1,247-1,364 kg/l
Lieferviskositéat 11" DIN 8 mm
58-65 % nach Gewicht
Festkorpergehalt Komponente A
46-48 % nach Volumen
57-63 % nach Gewicht
Festkdrpergehalt Mischung A+B
47-49 % nach Volumen
Festkorpergehalt verarbeitungsfertiges 47-52 % nach Gewicht
Produkt (A+B+C) 41-43 % nach Volumen
VOC-Gehalt des Produkts 478-515 g/l
VOC-Gehalt der Mischung (A+B) 287-342 g/l
. RAL, NCS, PANTONE und alle Unifarben, die in der
Verfiigbare Farben o .
Automobilindustrie verwendet werden
Verfiigbare Hérter PM.6830
Verfiigbare Verdiinnungen CP 040, CP 070, CP 075
Glanzgrad bei 60 °C ~ 20%
Theoretische Ergiebigkeit 7-8 m2 (50 pm)

om 16. Januar
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GEEIGNETE UNTERGRUNDE FUR DIE APPLIKATION DES PRODUKTS

Stahl-, Aluminium- und GFK-Teile, die durch alte Beschichtungen mit stabilen Eigenschaften oder durch
SIMPLEX-/PROFIX-Grundierungen geschitzt sind.

OBERFLACHENVORBEREITUNG VOR DEM LACKIEREN

In jedem Fall sollte die Oberflache vor dem Lackieren frei von Schmutz, Oxiden und Fett sein.
Zum Entfetten der Oberflache kann der schnell verdunstende CP 015 oder der langsam verdunstende CP 016
Entfetter verwendet werden.

Stahl, Schwarzstahl

Die Grundierung haftet direkt auf nicht angeschliffenen Stahloberflachen, die grundlich gereinigt und entfettet
wurden.Fir optimale Ergebnisse wird empfohlen, die Oberflaiche mindestens auf Sa2.5 vorzubereiten oder
manuell mit Schleifmitteln auf St3-Qualitat zu mattieren.

Aluminium
Die Oberflache griindlich entfetten und reinigen. Zur Verbesserung der Haftung empfehlen wir, die Oberflache
mindestens mit einem Vlies (maroon oder rot 320) oder Schleifmitteln anzurauen.

Verzinkter Stahl

Es wird grundsétzlich empfohlen, die Oberflache mit einem Schleifmittel leicht zu ,sweepen*. Aufgrund der
schwankenden Zinkqualitat ist ein vorheriger Haftungstest empfehlenswert. Die verzinkte Oberflache sollte
vor dem Lackieren ausreichend abgelagert (abgewittert) sein.

Polyesterlaminate (GFK)
Grindliche Reinigung und Entfettung der Oberflache.

Zur Verbesserung der Haftung wird empfohlen, die Oberflache mindestens mit einem Vlies (maroon oder rot
320) oder Schleifmitteln aufzurauen.

PRODUKTVORBEREITUNG

Mischungsverhéltnis mit Harter und Verdiinnung

KONVENTIONELLES SPRITZVERFAHREN
Konventionelle Lackierpistole / Airspray / Membranpumpe

NACH GEWICHT A B C

5:1(mit PM.6830) 100 g 20 g 1230 g
8:1(mit PM.6230,

PM.6240, PM.6250) 1009 1259 11-28g
NACH VOLUMEN A B c
4:1 (mit PM.6830) 100 Teile 25 Teile 10-25%
6:1 (mit PM.6230, 100 Teile 16,67 Teile 10-25%

PM.6240, PM.6250)
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AIRMIX

NACH GEWICHT A B .

5:1(mit PM.6830) 100 g 209 6184

8:1(mit PM.6230, _
PM.6240, PM.6250) 10049 1259 5,5-16,59

NACH VOLUMEN A B c

4:1 (mit PM.6830) 100 Teile 25 Teile 5-15%

6:1 (mit PM.6230, , . .
PM.6240, PM.6250) 100 Teile 16,67 Teile 10-25%

AIRLESS

NACH GEWICHT A B c

5:1(mit PM.6830) 100 g 209 6184

8:1(mit PM.6230, _
PM.6240, PM.6250) 100g 1259 55-16,59

NACH VOLUMEN A B c

4:1 (mit PM.6830) 100 Teile 25 Teile 5-15%

6:1 (mit PM.6230, , . _
PM.6240, PM.6250) 100 Teile 16,67 Teile 10-25%

A APPLIKATION

Die Substrattemperatur sollte mindestens 3 °C iber dem Taupunkt liegen.
Die Anwendung in gut bellfteten Rdumen wird empfohlen.

Durchfiihrung eines Pr
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<t KONVENTIONELLES SPRITZVERFAHREN

E‘ Konventionelle Lackierpistole / Airspray / Membranpumpe

o Diise Luftdruck Luftunterstitzter Druck Verarbeitungs-
-viskositat

(%) > 1,5-2,0 DIN 4 mm at 20°C

T 2-4 BAR nicht anwendbar 20-28 sec.

% AIRMIX

C\j Diise Luftdruck Luftunterstiitzter Druck Verarbeitungs-

— -viskositat

Al DIN 4 mm at 20°C

ﬂ'_ 0,009-0,013 2-4 BAR 1-2,5 BAR 22-35 sec.

2 AIRLESS

o Diise Luftdruck Luftunterstiitzter Druck Verarbeitungs-

o -viskositét

D) )ﬁ DIN 4 mm at 20°C

al 0,011-0,015 2-4 BAR nicht anwendbar 40-60 sec.
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Verarbeitungs- Applikation ABLUFTZEIT Rollen-
zeit applikation
10-20 Minuten —
abhangig von der
1-2 Schichten Nassschichtdicke 0-10%
1,5-2h jeweils 50-100 pm (WFT) Verdlinnung
TROCKNUNGSZEIT
Staubtrocken 20 Min bei 20°C
Grifffest 60 Min bei 20°C
Klebebandfest 6 h bei 20°C
Oberflachentrocken 4 h bei 20°C
Durchgetrocknet 7 Tage
Trocknung / Einbrennen 30 Min bei 60°C

Die Produkte sollten in fest verschlossenen Behéltern in einem bellfteten und kiihlen Raum gelagert werden.

Empfohlene Lagertemperatur: 5-30 °C.
Vor Sonneneinstrahlung schitzen.
Haltbarkeit: 24 Monate ab Herstellungsdatum.
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Applikation.
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