Standox Mattierungstabelle VOC-Klarlack m

Mattierung von Standocryl VOC-Klarlacken mit
Standox Spezial Matt

Alle nachfolgenden Empfehlungen beziehen sich ausschlieBlich auf StoBstangen und die
Reparaturlackierung von Anbauteilen. Fir Ganzlackierungen und die farbtongenauve
Reparaturlackierung von besonderen matten OEM-Farbténen verwenden Sie ausschlieBlich eine
Mischung von Standocryl VOC-HSKlarlack K9520 gem. Lackiersystem S14.

Beispiel:

Standocryl VOC-HSKlarlack K9520 410g

Standox Spezial Matt + 590g +2:1 Standox HS-Hérter

= 1.000g = Glanzgrad ca. 40%
Matt Seidenmatt | Halbglénzend |  Gléinzend VOC- HS-

VOCKlarlacke ca. 20% ca. 40% ca. 60% ca. 80% Harter Harter

Standocryl VOC-Xtra-Klarlack K9560 290g 360g 430g 560g|4:1 mit Standox

Standox Spezial Matt +710g +640g +570g +440g|VOC-Hértern —
+5% VOC-2K-
Additiv

Standocryl VOC-Express-Klarlack K9530 290g 350g 420g 590g|4:1 mit Standox

Standox Spezial Matt +710g +650g +580g +410g|VOC-Héartern —
+10% VOC-
Verdiinnungen

Standocryl VOC-Premium-Klarlack K9540 320g 400g 4509 490g|4:1 mit Standox

Standox Spezial Matt +680g +600g +550g +510g|VOC-Hértern —
+15% VOC-
Verdiinnungen

Standocryl VOC-Premium-Klarlack K9540 300g 390g 440g 490g 2:1 mit

Standox Spezial Matt +700g +610g +560g +510g — Standox

HS-Hartern

Standocryl VOC-HS-Klarlack K9520 320g 4109 4609 480g|4:1 mit Standox

Standox Spezial-Matt +680g +590g +540g +520g|VOC-Hértern —
+15% VOC-
Verdiinnungen
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VOCKlarlacke Matt Seidenmatt | Halbgléinzend |  Glénzend V?C- HS-
ca. 20% ca. 40% ca. 60% ca. 80% Harter Harter
Standocryl VOC-HS-Klarlack H59520 270g 360g 410g 440g 2:1 mit
Standox Spezial-Matt +730g +640g +590g +560g — Standox
HS-Hartern

Standocryl VOC-2K-Klarlack K9550 280g 340g 410g 470g]4:1 mit Standox

Standox Spezial Matt +720g +660g +590g +530g|VOC-Hartern —
+5% Standocryl
VOC-2K-Additiv

Standocryl VOC-Easy-Klarlack K9510 270g 330g 380g 480g]3:1 mit Standox

Standox Spezial Matt +730g +670g +620g +520g|VOC-Easy- —
Hartern

Einflussfaktoren auf den Glanzgrad:

Der Einsatz unterschiedlicher Hérter, Verdiinnungen, Auftragsarten, Trocknungsbedingungen und
Schichtdicken fihrt zu unterschiedlichen Glanzgraden (bis zu 20%).

Héherer Glanzgrad

Harter mit héherem Festkdrperanteil

Kirzerer Harter

Kirzere Verdiinnung

Hoéhere Verarbeitungsviskositét
Hohere Trockenschichtdicke
Kirzere Abliftzeiten

Beschleunigte Trocknung

Niedriger Glanzgrad

Harter mit niedrigerem Festkdrperanteil

Langerer Harter

Langere Verdinnung

Niedrigere Verarbeitungsviskositét

Niedrigere Trockenschichtdicke

Langere Abliftzeiten

Lufttrocknung
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