DVC 300-50

Einschicht — Struktur - Spritzlack, seidenglanz

Beschreibung

Anwendungsbereiche Schnelltrocknender, thixotroper Strukturlack fur die industrielle Beschichtung von Maschinen,
Geréten, Bauteilen und Konstruktionen aus Stahl, verzinktem Stahl, Aluminium und Hart-
Kunststoffen im Innen- und Aussenbereich. Als 1K- oder 2K- Strukturlack einsetzbar.

Eigenschaften Lieferviskositat (DIN 53 211): Thixotrop
Bindemittelbasis: Vinyl-Copolymer-Acryl-Kombination
Festkorper: 50-55 Gew.- %
Glanzgrad (DIN 67 530): 35-45% / 60° (seidenglanz)
Spez. Gew. (DIN 51 757): 1,00-1,25 kg/I
Temperaturbestandigkeit: Dauerbelastung: 70°C
Kurzzeitbelastung: 90°C
Topfzeit: Ohne Harter praktisch unbegrenzt, mit Harter ca. 48 h
Mischungsverhiltnis: Als 1K Beschichtung ohne Harter

Als 2K Beschichtung fir schnellere Ausbildung der Ober-
flachenhdrte und optimale Bestandigkeit) 10 : 1 mit PUR
Hérter DA61

Verarbeitungsbedingungen: Ab +10 C und bis 80% relative Luftfeuchtigkeit.

Lagerfahigkeit: Im verschlossenen Originalgebinde: mindestens 1 Jahr
lagerféhig.

VOC: 44,45%

Untergrund/Verarbeitung

Untergriinde Eisen, Stahl: Reinigen, eventuell anschleifen (Rost, Zunder, Walzhaut
entfernen) und entfetten mit Silikonentferner.

Aluminium: Reinigen, anschleifen und entfetten mit Silikonentferner.
Trocknung bei 20°C Staubtrocken: nach ca. 10-15 Min.

Grifffest: nach ca. 15-20 Min.

Montagefest: nach ca. 2-3 h

Uberlackierbar: nach ca. 10 Min.

Die Enthéarte wird nach 4-5 Tagen (20°C) erreicht.

Forcierte Trocknung Staubtrocken: nach ca. 5-10 Min.
bei 60°C Grifffest: nach ca. 10 Min.
Montagefest: nach ca. 40 Min.
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Empfohlener Aufbau

1-Schicht-Aufbau (fur geringe Korrosionsbelastung):
Eisen, Stahl, Aluminium und Zink: Grundierung und Decklackierung mit DVC 300-50
(Gesamtschichtdicke: 50-70 pm)

Fur hohere Korrosionsbelastung und im Aussenbereich entsprechende Grundierung verwen-
den.

Theoretische Ergiebigkeit

6-6,5m2/kg (bei 50 um Trockenschichtdicke)

Gerdtereinigung

Werkzeuge nach Gebrauch sofort mit Nitroverdtnner reinigen.

Auftragsverfahren Druck (bar) Duise (mm) Spritzgédnge Verdiinnung
Luft/Fliessbecher 2-4 1,6-2,0 2-4 unverdinnt
HVLP 2,5-3 1,5-2,0 2-4 unverdinnt
Airless 120-150 0,28-0,33 1 unverdinnt
(65-95°)
Verdiinnen F 6290 Dold Universalverdiinner

Gefahrenhinweise

Weitere Angaben siehe entsprechendes EU-Sicherheitsdatenblatt.

Weitere Eigenschaften

- Sehr gute Wasserbestdndigkeit

- Elektrostatisch verarbeitbar

- Hohe UV- und Wetterbestandigkeit

- Haftung (DIN 53 151) Stahl: Gt O (sehr gut)
Aluminium: Gt O (sehr gut)

Wichtig

Spritzabstand und Spritzdruck verdndern die Struktur:
geringer Abstand: feine Struktur; hoher Druck: feine Struktur
grosser Abstand: grobe Struktur; geringer Druck: grobe Struktur

Vorstehende Angaben kdnnen nur allgemeine Hinweise sein. Die ausserhalb unseres Einflusses liegenden Arbeitsbedingungen und
die Vielzahl der unterschiedlichen Materialien schliessen einen Anspruch aus diesen Angaben aus. Im Zweifelsfalle empfehlen wir
ausreichende Eigenversuche. Eine Gewahrleistung kann nur fiir die stets gleichbleibende, hohe Qualitit unserer Erzeugnisse iiber-
nommen werden. Alle fritheren Ausgaben dieses Merkblattes verlieren hiermit ihre Giiltigkeit.
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Lacke und Farben

Weitere Informationen zum Produkt finden Sie unter www.dold.ch Hertistrasse 4 | CH-8304 Wallisellen
oder beim technischen Support Center unter +41 (0)44 877 48 48. Telefon +41 (0)44 877 48 48
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