_ Tekniskt Datablad S8.06.03a 2010-04-15
sikkens

Teknisk Service Bulletin

OEM Bilplastdetaljer

ENDAST FOR YRKESMASSIG ANVANDNING

[ Beskrivning

Vid lackering av en ny bilplastdetalj, &r det avgdrande att kanna till plasttypen eller plastkategorin. Om
plastdetaljen levereras fardigt behandlad med en OEM primer, f6lj rekommenderat slipsystem och fortsatt
med lackering (non-sanding och topplack). Vid hantering av plast utan OEM primer, kravs specifika
férbehandlingsteg, foljit av bearbetning med korrekt vidhaftningsprimer, fére sprutning av topplack.

[ Bilplastdetaljer utan OEM primer

Kontrollera alltid om den nya levererade plastdetalien dr behandlad med en OEM primer.
Om inte;

Varm upp plastdetaljen i cirka 20 minuter vid 60°C.

o Var uppmarksam sd att plastdetaljen inte deformeras i uppvarmningen.
o Slappmedlet, som &r penetrerat inne i plasten, flyter vid uppvarmning upp till ytan, varpa det maste
avlagsnas for att erhdlla optimala systemegenskaper.

Medan plasten fortfarande &r varm, tvétta ytan noggrant med varmt vatten (och sapa/tval) och skélj av med
rent vatten. Torka ytan och fortsatt darefter med lampligt avfettningsmedel som t.ex. M700.

o Tvatta medan plasten ar varm; slappmedlet atergar in i plasten i takt med att plasten svalnar av.
o0 Slappmedlet kan vara vattenbaserat, varfor forsta tvattsteget alltid bor vara varmt vatten i kombination
med nagon typ av tensider (tval).

Slipa ytan noggrant med 3M VFN (Purple) slipduk pa harda plaster och 3M UFN (Gra) slipduk pa
flexibla/mjuka plaster.

o Slipa hela ytan, aven svaratkomliga ytor som t.ex. grill och éppningar for lampor.

Fore sprutning av plastprimer, avlagsna fororeningar fran ytan fére slipning med lampligt medel.

o Anvand M700 som &r speciellt lamplig for avfettning och rengéring av plastytor.

Efter rengoring, 1at aviufta 15 minuter vid 20°C, i syfte att lata losningsmedlet frdn medlet avdunsta.

o Optimal vidhaftning mellan det valda systemet och underlaget erhdlls genom att spruta
vidhaftningsprimer inom 30 minuter vid 20°C.

o Vidhaftningsegenskaperna for termoplaster, sarskilt modifierad PP och PE, paverkas negativt om den
maximala avluftningstiden dverskrids.

For sprutning av vidhaftningsprimer, se TDS:

1K All Plastics Primer TDS S2.06.02
Plastoflex Primer TDS 1.6.3
2K Plastic Primer TDS 2.4.4
Colorbuild Plus Plastic Additive TDS S2.02.02
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[ Val av vidhaftningsprimer

Det finns bilplastdetaljer markta med >PP< som har lackerats i olika kulorer.

Vidhéaftning till 100% ren PP eller PE termoplast &r ej méjlig i billackeringsbranschen. Daremot ar det
mojligt for andra industribranscher med tillgang till annan processutrustning (s.k. flamning) som behovs
for att astadkomma vidhaftning till dessa plasttyper.

Plastdetaljer som inte &r 100% ren PP kallas legeringar, och &r blandningar med okédnda méangder av
andra &mnen, tex. PP/EPDM. | dessa fall rekommenderas att applicera 2K Plastic Primer.

Endast praktiska erfarenheter kan slutligen bestdmma vilken primer som ar bast att anvanda for olika
plaster pd marknaden. | alla fall galler att de beskrivna forbehandlingsstegen pa sidan 1 skall foljas.

| Extrainformation

Pa vissa plastdetaljer och spoilers kan man finna markningen >PPE+PAG66< (Noryl).

For korrekt forbehandling, folj rekommenderade slipsteg for icke OEM-grundmaélade bilplastdetaljer, fore
sprutning av vidhaftningsprimer. Om plastdetaljerna &r flexibla, kan Elast-O-Actif eller Autosurfacer Flex
krévas i blandningen for vissa produkter (se Tekniskt Datablad for resp. produkt och system). Mangden

mjukgorare beror pa flexibiliteten i plastdetaljen.

Plasten >PPE+PA66< har en tillrackligt slat yta vilket mojliggor sprutning av topplack direkt pa
vidhéaftningsprimern, men vanligen observera; for optimala systemegenskaper kravs vissa filmtjocklekar i
systemet.

o0 2K Plastic Primer: sprutning av topplack direkt pa vidhaftningsprimern ar mojlig (tack vare tillracklig
skiktbyggnad fran vidhaftningsprimern).
0 Plastoflex Primer: sprutning av non-sanding surfacer rekommenderas fére sprutning av topplack.
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Viktig information: Informationen i detta datablad &r inte ténkt att vara fullstandig och &r baserad p& var nuvarande kunskap samt gallande lagar; varje
person som anvander denna produkt for annat &ndamal &n det som uttryckligen rekommenderas i det tekniska databladet utan att férst ha erhallit skriftlig
bekréftelse frdn oss om lampligheten att anvanda produkten for andamalet i friga gor detta pd egen risk. Det &r alltid anvandarens ansvar att vidta nédvandiga
atgarder for att uppfylla de krav som stalls i lokala lagar och bestammelser. Las alltid databladet vad angar materialsékerhet och det tekniska databladet vad
angdr produkten om s&dana finns. Alla r&d som vi ger eller annat uttalande frin oss om produkten (angivna i detta datablad eller pa annat séatt) &r enligt var
uppfattning riktiga men vi har ingen kontroll 6ver kvaliteten pa underlaget eller de manga faktorer som kan paverka anvandningen och appliceringen av
produkten. Om vi inte sarskilt och skriftigen kommit 6verens om annat pétar vi oss inget som helst ansvar for produktens prestanda eller for forlust eller skada
som kan uppsta vid anvandningen av produkten. For de produkter som vi levererar och for de tekniska rdd som vi lamnar galler véra standard leveransvillkor.
Ni bor efterfraga en kopia av dessa villkor och lasa dem noggrant. Informationen i detta datablad kan &ndras fran tid till annan mot bakgrund av nya
erfarenheter och var policy om kontinuerlig utveckling. Det &r anvandarens ansvar att fére anvandningen av produkten férvissa sig om att detta datablad &r det
aktuella.

Produktnamn ndmnda i detta datablad ar varumarken tillhérande, eller licensierade av, Akzo Nobel.
Huvudkontor
Akzo Nobel Car Refinishes B.V., PO Box 3 2170 BA Sassenheim, The Netherlands. www.sikkenscr.com
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