Anwendungstechnische Information

Permasolid®
HS Vario Grundierfiller 5340.

Der Permasolid® HS Vario Grundierfiiller 5340 ist ein universell einsetzbarer
High Solid Grundierfiller fir zeitwertgerechte und effiziente PKW
Lackierungen.

= Direkt auf blankes Blech und allen gangigen Kunststoff Untergriinden am
PKW einzusetzen

= Geeignet als Nass in Nass Fuller und Schileifflller

= Schnelle Uberlackierbarkeit universell mit Wasserbasislacken und
konventionellen Basislacken (Nass-in-Nass)

= Gute Infrarottrocknung bei der Schleifversion

= Sehr guter Decklackstand

= Reparaturlésung unter Spritzspachtel

= Lieferbare Farbtone: hellgrau und schwarz

Nur fiir den professionellen Gebrauch!
A-Merkblatt Nr. DE / 5340 / 02

SPIES &V
HECKER

An Axalta Coating Systems Brand
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Untergrund.

Geeignete Untergriinde:

Vorbehandlung der Untergriinde:

Vorbehandlung der Untergriinde
bei Kunststoffteilen:

£y

1. Gereinigte und geschliffene Stahlbleche,
galvanisch/elektrolytisch verzinkte Stahlbleche oder
Weichaluminium.

2. Gut angeschliffene Alt- bzw. Werkslackierung.

3. Fein bzw. nicht geschliffene, griindlich gereinigte Original-
Werksgrundierung.

4. Mit Raderal® 2K Polyester Produkten vorgearbeitete und
anschlieRend fein geschliffene Flachen.

5. In Kombination mit Permasolid® Kunststoff Additiv 9060 auf
alle Ublichen Kunststoffteile im Auf3enbereich von
Fahrzeugen.

(PP, PP/EPDM, ABS, SAN, PC, PA, PUR-RIM, R-TPU, TPO,
PBTP, PVC, PUR, PUR-Weichschaum, UP-GF)

6. Ein Spritzgang Priomat® Wash Primer 4075 oder
Permasolid® EP Grundierflller 4500 mdglich (nicht
zwingend erforderlich)

Sorgfaltig mit Permaloid® Silikon Entferner 7010 oder
Permaloid® Silikon Entferner 7799 reinigen.

AnschlieRend anschleifen.

Mit geeignetem Reinigungsmittel vor Uberarbeitung fiir eine
saubere und rlckstandsfreie Oberflache sorgen.

Der Untergrund muss trennmittelfrei sein.
Kunststoffteile vor der Reinigung 60 Minuten bei +60°C
tempern, damit die Trennmittel ausschwitzen.

Mit Priomat® Kunststoff Verdiinnung 8581 oder mit dem
milderen Permaloid® Silikon Entferner 7010 reinigen.

Der Aufwand fur die erforderliche Reinigung, hangt von der Art
und der Menge der verwendeten Trennmittel ab.

Zur Unterstlitzung der Reinigung empfehlen wir die
Verwendung eines Schleifpads.
(z.B. 3M 7448 oder vergleichbares anderer Hersteller)

Die Verdiinnung gut ausdiinsten lassen,
(z.B. Lufttrocknung Uber Nacht bei Raumtemperatur oder
30 - 40 Minuten bei +60°C).
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Priomat® Kunststoff Verdiinnung 8581 oder
Permaloid® Silikon Entferner 7010 (antistatische Wirkung).

‘w Vor Auftrag des Haftflllers noch einmal leicht reinigen mit
e :

Verarbeitung.

1. Nass in Nass Filler

Mischungsverhaltnis: Nass-in-Nass Verarbeitung

5:1 volumenmafig mit

D:D Permasolid® VHS Harter 3220 kurz
Permasolid® VHS Harter 3225
Permasolid® VHS Harter 3230 lang
Permasolid® VHS Harter 3240 extra lang
(siehe A-Merkblatt Nr. 3220_3440)

3:1 volumenmaRig mit
I:I D Permasolid® HS Harter 3307 extra kurz

Permasolid® HS Harter 3309 kurz
Permasolid® HS Harter 3310
Permasolid® HS Harter 3312 lang
Permasolid® HS Harter 3315 extra lang
(siehe A-Merkblatt Nr. 3307_3315)

Verarbeitungszeit: Spritzfertige Einstellung 45 - 90 Minuten bei +20°C
(abhéngig vom verwendeten Harter und Verdinnung)

Verdiinnung: Permacron® Verdiinnung 3364
Permacron® Verdinnung 3380
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Auftragsart: ‘?'1'* Compliant HVLP

Verarbeitungsviskositat QS 16 - 18 Sekunden 16 - 18 Sekunden
4 mm, +20°C, DIN 53211:

Verdiinnungszugabe bei 30% bei Verwendung von VHS Hartern
+20°C Materialtemperatur: 20% bei Verwendung von HS Hartern
Spritzdiise*: 1,3-1,4 mm 1,3-1,4 mm
Spritzdruck*: 1,5-2,0 bar -
Zerstauberdruck®: - 0,7 bar

Spritzgange: 1-2 1-2

Nass-in-Nass-Verarbeitung

Empfohl Schichtdicke:
mpfoniene Sehichidicke 30 - 50 uym Trockenschichtdicke

Abliiftzeit
(vor Decklackauftrag):

15 min. (maximum 8 Stunden)

2. Nass in Nass Filler fiir
Kunststoffteile

Mischungsverhaltnis: Nass-in-Nass Verarbeitung fir Kunststoffteile

5:1 volumenmaRig mit

I:I:D Permasolid® VHS Harter 3220 kurz
Permasolid® VHS Harter 3225
Permasolid® VHS Harter 3230 lang
Permasolid® VHS Harter 3240 extra lang
(siehe A-Merkblatt Nr. 3220_3440)

3:1 volumenmaRig mit
I:I |:| Permasolid® HS Harter 3307 extra kurz

Permasolid® HS Harter 3309 kurz
Permasolid® HS Harter 3310
Permasolid® HS Harter 3312 lang
Permasolid® HS Harter 3315 extra lang
(siehe A-Merkblatt Nr. 3307_3315)

Verarbeitungszeit: Spritzfertige Einstellung 45 - 90 Minuten bei +20°C
(abhangig vom verwendeten Harter)

Siehe Herstellerangaben!
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Additiv: Permasolid® Kunststoff Additiv 9060

Auftragsart: ?'1'* Compliant HVLP
Verarbeitungsviskositat QS 18 - 20 Sekunden 18 - 20 Sekunden
4 mm, +20°C, DIN 53211:

Additivzugabe bei 40% bei Verwendung von VHS Hartern
+20°C Materialtemperatur: 30% bei Verwendung von HS Hartern
Spritzdiise*; 1,3-1,4 mm 1,3-1,4 mm
Spritzdruck*: 1,5-2,0 bar -
Zerstauberdruck*: - 0,7 bar

Spritzgange: 1-2 1-2

Nass-in-Nass-Verarbeitung

Empfohl Schichtdicke:
P s il 30 - 50 uym Trockenschichtdicke

Abliiftzeit
(vor Decklackauftrag):

15 min. (maximum 8 Stunden)

Besonderer Hinweis: Optional kann der Permasolid® HS Vario Grundierflller 5340 in
dieser Einstellung fur Kunststoffteile auch in 1 - 3 Spritzgangen
(30 - 75 ym) als Schleifvariante eingesetzt werden.

Siehe Trockenzeiten Schleiffiller.
Die angegebenen Trockenzeiten kdnnen sich verlangern.

3. Schileiffiller

Mischungsverhaltnis: Schleifflller Verarbeitung

5:1 volumenmaRig mit

I:I:D Permasolid® VHS Harter 3220 kurz
Permasolid® VHS Harter 3225
Permasolid® VHS Harter 3230 lang
Permasolid® VHS Harter 3240 extra lang
(siehe A-Merkblatt Nr. 3220_3440)

Siehe Herstellerangaben!

5/22.12.2014



3:1 volumenmaRig mit
I:I |:| Permasolid® HS Harter 3307 extra kurz

Permasolid® HS Harter 3309 kurz
Permasolid® HS Harter 3310
Permasolid® HS Harter 3312 lang
Permasolid® HS Harter 3315 extra lang
(siehe A-Merkblatt Nr. 3307_3315)

Verarbeitungszeit: Spritzfertige Einstellung 45 - 90 Minuten bei +20°C
(abhangig vom verwendeten Harter und Verdiinnung)

Verdiinnung: Permacron® Verdiinnung 3364
Permacron® Verdiinnung 3380

Auftragsart: H‘?"* Compliant HVLP
Verarbeitungsviskositat QS 20 -24 Sekunden 20 -24 Sekunden
4 mm, +20°C, DIN 53211:
Verdiinnungszugabe bei 20% bei Verwendung von VHS Hartern
+20°C Materialtemperatur: 10% bei Verwendung von HS Hartern
Spritzdiise*: 1,4-1,8 mm 1,4-1,8 mm
Spritzdruck*: 1,5-2,0 bar -
Zerstauberdruck*: - 0,7 bar
Spritzgange: 2-3 2-3
Empfohlene Schichtdicke: 60 - 100 pm
Abliiftzeit: 5 - 10 Minuten Zwischen- und Endabliftzeit
Trocknung.

Lufttrocknung: e Trockenzeit bei +20°C
Raumtemperatur: Uber Nacht

Siehe Herstellerangaben!
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Forcierte Trocknung:

Infrarottrocknung:

Weiterbearbeitung.

Trockenschliff:

Nassschliff:

Uberarbeitung.

Uberlackierbar mit:

Besonderer Hinweis:

Besondere Hinweise.

21212 Abliiftzeit: 5 - 10 Minuten

Trockenzeit bei +60 - 65°C
Objekttemperatur: 25 - 30 Minuten

21212 Abliiftzeit: 5 - 10 Minuten

kurzwelliger Strahler:

Trockenzeit bei max. 50°C 2 Minuten
Trockenzeit bei max. 80°C 8 Minuten
(80 cm Abstand zum Objekt)

Mit Excenter und Staubabsaugung P400 - 500

I’ Schleifpapier Kérnung P800

» Permasolid® HS Autolack 275

» Permahyd® Basislack 280/285/286 oder Permahyd®
Hi-TEC Basislack 480 und Permasolid® HS Klarlack

= Permacron® Vorlack 293/295* und Permasolid® HS
Klarlack

* Far Lander auRerhalb der EU bzw. Verwendung der Produkte
nicht zur Fahrzeugreparaturlackierung, sofern diese nicht von
der 2004/42/EG VOC Richtlinie betroffen sind und zur
Verfligung stehen.

1. Eventuelle Fehlstellen im Untergrund kénnen mit Raderal®
Spachtel nachgefleckt werden. Nach Trocknung und
Zwischenschliff Isolierung der Spachtelstellen mit
Permasolid® HS Vario Grundierfuller 5340.

2. Die beste Isolierwirkung wird bei Trockenschichtdicken von
60 - 100 um in 2 - 3 Spritzgangen bei Lufttrocknung tber
Nacht oder Ofen- bzw. Strahlertrocknung erzielt.

Bei kritischen Untergriinden ist eine feine Vorarbeit
erforderlich und die Teile mussen ganzflachig gefullert
werden.
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Sicherheitshinweis.

Kenndaten.

Flammpunkt:

VOC-Wert:
2004/42/11B(c)(540)540

3. Nicht zum Isolieren thermoplastischen Untergriinden
empfohlen.

4. Bei Lufttrocknung empfehlen wir eine Mindesttemperatur von
+15°C.

5. In Bezug auf elastifizierende Eigenschaften ist ein Einsatz
von Permasolid® Elastic Additiv 9050 nicht erforderlich.

6. Geeignet fir den Einsatz bei Durchschliffstellen zum blanken
Blech vor weiterer Uberarbeitung mit Raderal® Fiillgrund
3508 bzw. Raderal® Spachtel.

Die schnellste Uberarbeitung wird erreicht mit Permasolid®
HS Harter 3307 extra kurz im Mischungsverhaltnis 3:1 +
20% Permacron® Verdinnung.

Eine Abliftzeit von 30 — 40 Min. bei 20°C vor weiterer
Uberarbeitung mit Polyesterprodukten darf auch mit diesem
Harter nicht unterschritten werden.

Dieses Produkt ist gemaf Verordnung (EG) Nr. 1272/2008
(CLP) klassifiziert.

Bitte beachten Sie das Sicherheitsdatenblatt.

Das Tragen angemessener personlicher Schutzausristung
wahrend der Applikation wird dringend empfohlen.

Uber +23 °C

Der EU-Grenzwert fiir dieses Produkt (Produktkategorie 1IB.c)
in spritzfertiger Form ist max. 540 g/l flichtige organische
Bestandteile.

Der VOC-Wert dieses Produktes in spritzfertiger Form ist max.
540 g/l.
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Die vorstehenden Informationen sind von uns sorgfaltig ausgewahlt und zusammengestellt worden und entsprechen dem derzeitigen Stand der
Technik. Die Informationen sind unverbindlich und wir tibernehmen keine Haftung fiir ihre Richtigkeit, Genauigkeit und Vollstédndigkeit. Die
Uberpriifung der Informationen auf Aktualitat und Geeignetheit fiir die vom Verwender beabsichtigte Anwendung obliegt dem Verwender selbst.
Das in diesen Informationen enthaltene geistige Eigentum wie Patente, Marken und Urheberrechte ist geschiitzt. Alle Rechte vorbehalten.
Sicherheitsdatenblatter sowie Warnhinweise auf der Verpackung sind zu beachten. Wir behalten uns vor, zu jeder Zeit den Inhalt der
Informationen ohne vorherige Ankiindigung und ohne Verpflichtung zur Aktualisierung zu &ndern und zu erganzen. Diese Bestimmungen gelten

fur die Anderungen und Ergénzungen uneingeschrankt fort.

Axalta Coating Systems Germany GmbH
Horbeller Stral’e 15

D-50858 Koin

Telefon +49 (0) 2234 / 6019 - 06

Fax +49 (0) 2234 / 6019 - 4100
www.spieshecker.com

SPIES &V
HECKER
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