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Grupp 80 Reparationslackering

Allméant

Allmant

Lokaler

Lokalen ska vara vl anpassad for reparationslackering.
Relativa fuktigheten bor vara pd max. 60%. Temperatu-
ren i lokalen bér vara min 18°C. Tank pa att halla rent
frdn smuts och damm! {(Golven bor vara mélade i verk-
staden.)

Verktyg

Anvénd verktyg av de typerna som anges i arbetsanvis-
ningarna.

Metoder

Lackeringsmetoderna &r uppbyggda kring lackmateriat
som uppvisat béast resultat vid test.

Lackmaterial

Anvand framst de materialen som anges i specifikatio-
nerna.

134 647

Blandningsforhallande

Fo6lj de blandningsférhallanden som anges i specifika-
tionerna for varje material.

Avvikelser i blandningsférhéllanden kan medféra min-
skad: hardhet, vaderbestandighet och kemisk mot-
standskraft.

Kulorjamforelse

Kulérjamforelse ar alltid nédvandig vid varje lackering,
eftersom de flesta lacker dndrar nyans genom aidring,
vaderleksinflytande m. m.

Nyansskillnad kan dven bero pa: t.ex. varierad skikt-
tjocklek, férandringar vid ugnslackering, byte av lackle-
verantér m.m. Nyansskillnader vid metalliclackering
fas ofta pa grund av variationer i spruttekniken.
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Obs! Kontrollera alltid tillverkningsnumren vid anvan-
dandet av storre méngder lack. Blanda annars hela
mangden i forvag, varigenom risken for nyansskilinad
minskas.

Objekttemperatur

For att basta resultat ska erhéllas, bor alltid objekttem-
peraturer som anges i reparationsanvisningar uppnés.

Kontroll gors enklast med varmetejp.

Ugnstorkning

P& grund av tidvis h6ga temperaturer och risk fér defor-
mering, ska foljande detaljer tas bort vid lackh&drdning i
ugn;

— kylarmaskering
— stralkastarsargar och yttre backspeglar
— gasfjader till baklucka 340.

Obs! Temperaturer éver 78°C i bilen kan ge skador pa
bilradio.

Slippappersnormer

Kornstorlek pa slippapper i anvisningarna anges enligt
FEPA-numreringssystemet (FEPA = Federationen for
Europeiska Fabrikanter av slipprodukter).

Numreringen efter kornstoriek &r inte standardiserad.
Foljaktligen finns det dels inom amerikansk standard
differenser mellan kiselkarbid och aluminiumoxid och
dels mellan amerikansk standard och den europeiska
FEPA-Mikro-beteckningen. Av nedanstdende tabell
framgar. att de sistndmnda fr. 0. m. kornstorlek 240 och
uppét ar 1—2 steg grovre. For att battre markera skillna-
den satts ibland ett P framfor kornstorleksnumret vid
tillampning av FEPA-normen.

Amerikansk standard FEPA-norm
Kiselkarbid Al. oxid

180 180 P 180
220 220 P 220
240 - P 240
- 240 P 280
280 - P 320
320 280 P 360
- 320 P 400
360 360 P 500
400 400 P 600

Rostskyddsbehandling

Samtliga reparationslackerade ytor skall rostskyddsbe-
handlas. Se anvisningar pa sid. 43.
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Specifikationer

Specifikationer
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Placering av skylt for lackkod

240/260
1975—1978

Skylten &r placerad pa hdger innerskdrm {s. k. produkt-
skylt). ‘

134 650

1978—1979 (ej Belgienbyggda)

Fran och med mars 1978 &r skylten placerad pa hoger
framdorr.

134 651

1980
Skylten ar placerad pa tackplaten vid kylaren.

1981—

Skylten &r placerad pa hoger innerskdrm (se ovan).

vERSION ATeRuAty
MARKET IYPE opTign
FARS Ky ADSEL]
corouR UPHOLSIERY

e
Ot e
“Shtens, s
VOLVO 526288

340

Skylten ar placerad pa tackplaten vid kylaren.

134 653
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Specifikationer

Tacklackskoder

1975—-1982

Kod Kulor Kod Kulor Kod Kulor Kod Kulér
19 Svart 97 Gul 122-1 Beige 152 Ljusgul
20 Gra 98 Gra 123-1 Gron 153 Rod
31 Bla 99 Bla 124-1 Volvobla 154 Rod
33 Bla 100 Gul 125-1 Brun 155-5 Réd
42, 42-2 |Vit 101 Gra 126-1 Bla-metallic 156-6 Grén
46 Rod 102 Bla—metallic 127-1 Gron-metallic 157-5 Brun-metallic
48 Beige 103 Rod 128-1 Gul 168-5 Koppar-metallic
56, 56-1 |Gron 104 Turkos 129-1 Rod 159-5 Gron-metallic
59 Rod 105, 105-2 Guld-metallic 130-1 Silver-metallic 161 Gron
62-1 Gul 106 Volvobl3 132 Bla 163 Gul
67,67-1 |Bla 107 Gul 133 Grén 164 Brun
68, 68-1 |[Gron 108 Bla 134-1 Bld-metallic 166 Vit
72 Brun 109 Gron 135-1 Guld-metallic 167 Beige
73 Gron 110 Gron 136-1 Gron-metallic 168 Bla-metaliic
79,79-1 | Vit 111, 111-2| Bla-metallic 137-3 Gré 169 Gron-metallic
80, 80-1, 113, 1131 138-2 Brun 170 Guid
80-2 Gré 113-2 Orange 139-2, -6 |Bla 172 Beige
84 Gul 114, 114-1|Bla 140-2 Gron 173 Rod
85 Blagrén 115, 115-1| Bl&-metallic 141-3 Réd 175 Ro6d-metaliic
89 Bla 116-1 Gul 142-2 Gron 179 Brun-metallic
90 Bla 1171 Rod 143-2 Orange 180 Gul/brun-metallic
91 Gron 118-1 Gron 144-1, -3 | Brun-metallic 526-6 Gul
94 Grén 119-1 Beige metallic 146 Brun 527-5 Gron
95, 95-1 |BIla 120-1 Orange metallic | 147 Ljusgron metallic| 528-5 Bia
96 Bla 121-1 Bl& 148 Vinrod metallic | 534-5 Beige metallic

Tillverkningskodning

Till och med arsmodell 1977 numrerades lackkoder ef-
ter inférandet i produktionen, dvs. 1:an = férsta leve-
rantor, 2:an = andra leverantor osv.

Fran och med arsmodell 1978 andrades kodnumren sa
att varje leverantor fick nummer enligt féljande:

—1 = Glasurit
—2 = Herberts
—3 = Beckers
—4 = |CI

—b = SIKKENS
(—6= Lewis)

Ex. Bl& kulér, kod 139-2

2:an star da for leverantdr Herberts.

Leverantdrsnummer utéver dessa anvinds for prov
med lacksystem fran varierande lacktillverkare.

Detta innebér att 1977 &rs kuldrer som gar pa 1978 ars
bilar och framét i vissa fall bytt I6pnummer.

Samtliga lacker ovan finns tillgdngliga hos Volvo re-
servdelar.

Dessa rekommenderas till anvandning vid rep.ack-
ering av Volvo-bilar.
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Specifikationer
Anvandningsdata for lackeringsmaterial
(Lackeringsmaterialen nedan rekommenderas av Volvo.)
TACKLACK
Solid
T e Akrylat isocyanat 2 komp, (+ hardare och fértun-
ning}
Blandning ... .. 2 del akryl
1 del hardare
Oppentid? (potlife) ... ... ... ... .. . 12 tim./20°C
Viskositet (spadning medfértunning) ......... ... ... ... .... 16—17 sek SIS cup 4 mm/20°C
Munstyckséppning . ....... ... 1,0-1,2 mm
Spruttryck . ... 300-500 kPa {3—5 kp/cm?)
Skikttjocklek ... min. 3 sprutslag; min. 35 um
Torktid ... 8 tim/20°C; 30 min/60°C; 15 min/80°C
forcertorkning. .......... . min. avstdnd: 30—40 cm vid 70—80°C/15 min.
Avluftning (erfordras fére snabbtorkningiugn) ................ 10—15 min
Metallic
Ty P e Basmetallic 1 komp. {konstharz)
Viskositet .. ... .. 16—18 sek SIS cup 4 mm/20°C
MunstycksOppning .. ... 1,0-1,2 mm
SPrUttrYCK .o 300-500 kPa (3~5 kp/cm?)
Skikttjocklek ... ... min 2 sprutslag; 12—18 um
Torktid ... min 15 minuter (fére klarlack)
KLARLACK
T e Akryl-isocyanat, 2 komp. (+ hardare och fortun-
ning)
Blandning™ ... ... . 2 del akryl
1 del hardare
Oppentid? (potlife) .......... ... ... ... ... ... ... .......... 12 tim/20°C
Viskositet .. ... ... 16—-18 sek SIS 4 mm/20°C
Munstyckséppning ... ... 1,0-1,2 mm
SPruttryck .. ..o 300-500 kPa (3—5 kp/cm?)
Skikttjocklek ...... . .. .. min 3 sprutslag; min 35 um
Torktid ..o 12 tim/20°C 45 min/60°C 30 min/80°C
forcertorkning. ... .. 70—-80°C p& lampavstand 30—40 cm i 15 min.

" Tacklack — spoiler
Tillsatt mjukgorare {det.nr 1277338-8} enl. foljande:
solid; — blanda 2 del akryl + 30% mjukgorare (blandning) med 1 del
hérdare. Ingen spadning med fortunning.
metallic; — blanda klartacken med mjukgdrare enligt samma forfaran-
de. Basmetallic sprutas pd vanligt satt.
2 Blanda endast dagsbehovet.
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Specifikationer

Mattsvart

BV D e e
Blandning

Viskositet (spddning med fértunning} .............. ... ... ..
MunstycksOppNIing .. ...
SPIULIIYCK
Skikttjocklek ... ...
Torktid, 20°C ... .o

" vid héga temperaturer i sprutboxarna, sarskilt sommartid, anvand
"Standox lackverdiinner S’'.
For att ocksd undvika for tjocka fackskikt, vid dessa forhatlanden maste
rikligt med fortunning tillsattas alternativt ett tunnare skikt pasprutas.
Ett mindre munstycke (0,8 mm) kan ocksa anvandas.

GRUNDLACK
Alt 1

Oppentid (potlife) ... .. ... .
Viskositet .. ... e
tunn grundlack fore spackling
MunstycksOppNINg . ... oo
Spruttryck ......... e
Skikttjocklek ........ P
tuntskiktférespackling ........... . .
Torktid
forcertorkning. ... ...
tuntskiktvidspackling ......... ...
SlPNINGZ VAL .

Alt. 2

Oppentid” {potlife) . ... ... .
VisSKOSItet . ..o
SPIULIIYCK .«
Skikttjockiek ... ...
Torktid (dammtorr) ...
SHPNING <o

" Blanda endast dagsbehovet.
2 Ingen slipning av tunt grundlacksskikt fore spackling.

6

Alkydhartskombination 1 komp.
4 del alkydharts

1 del kunsthartsfértunning®
18—20 sek SIS cup 4 mm/20°C
1,0 mm

300—500 kPa (3—5 kp/cm?)

3 sprutsiag; 30—40 xm

45 minuter, (dammtorr)

5 timmar, (trycktorr)

12 timmar, {(maskeringsbar)

50 minuter, {(monteringstorr efter avkylning}

Epoxi 2 komp. {(+ ep-hédrdare och fortunning)
2 del epoxi

1 del hardare

8 tim/20°C

18—20 sek. SIS cup 4 mm/20°C
14 sek.

1,0—-1,5 mm

300-500 kPa {3—5 kp/cm?)
2—3 sprutsiag; min 35 um

1 sprutsliag; 10—15 um

12 tim/20°C 60 min/60°C
30 min/80°C

Lufttorkas 30 min/20°C {rumstemp.}
P600 papper

30 min/80°C

Etsgrundiack 2 komp. (+ héardare)

1 del etsgrundlack

1 del hardare

8 tim/20°C

Fortunnas ej

400—-500 kPa {4—5 kp/cm?)

1 sprutslag; 10—15 um

20 min/20°C 5 min/80°C {forcertorkning}
Ingen slipning nédvandig fore mellanlackering
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Specifikationer
PRIMER — plastspoiler
LI o T Vidhéftningsprimer 1 komp.
Blandning, viskositet ............... .. . Ingen spadning. (Leveransviskositet 11 sek/20°C)
MunstycksOppning ... ... 1,3-1,5 mm
SPIULIYCK ..o e 300-400 kPa (3—4 kp/cm?)
Skikttjocklek . ... ... 1-2 sprutslag; 5—10 um
Aviuftning ... ... 5 min/20°C
Slipning ... .o Ej nédvéandigt fére tacklackering
MELLANLACK a1 At 2
12 o S U Epoxi 2 komp. Non-stop 2 komp
(+ hardare) (+ hérdare)
Blandning ... ... 2 delar epoxi 2 del non-stop
1 del hardare 1 del hardare
Oppentid .. ... 8 tim/20°C 8 tim/20°C
Viskositet .. .. ... ... 18—20 sek. 15-16 sek.
SIS cup 4 mm/20°C SIS cup 4 mm/20°C
MunstycksOppning ... ... 1,0-1,5 mm 1,0—-1,2 mm
Spruttryck . ... 300-500 kPa 300-500 kPa
(3—5 kp/cm?) {3—5 kp/cm?)
Skikttjocklek ... ... 2-3 sprutslag; 2-3 sprutslag;
min 35 um 35—-40 um
Torktid ... ... 12 tim 60 min 30 min 10—15 min, {avluftning)
_ 20°C 60°C 80°C 20°C
forcertorkning. ... ... . 70—-80°C/15 min
pa 30—40 cm lampavstand
Slipning
VAt P 600 papper Ingen slipning nédvandig
fore tacklackering
SPACKEL
Platspackel
Ty Polyester 2 komp. (+ hardpasta)
Blandning® .. ... Tillsatt 3% hardpasta
Oppentid .. ... . 4—5 minuter {darefter bérjar hardning)
Applicering (padgrundiack) .......... ... .. .. L. Gummi-, metall- eller plastspackel
Torktid ... 20—-30 min/20°C
forcertorkning. ... ca 10 min i 70—80°C pa min. avstand 30 cm
Slipning
VB P 360 papper
(o] P P 200 (el. P 180 + rondelislip)
Justerspackel
15/ Z Kombispackel pa cellulosabas, 1 komp.
Applicering{pédgrundlack) ... ... ... . ... .. ... L. Tunna lager, max. 3 ggr/tim.
Torktid ... .o 3 tim (efter sista palaggningen)
SlpNING .o Vat P 320 papper

) Blanda endast dagsbehovet
2 Blanda endast vad som atgéar vid reparationen p.g.a. hardning.
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Specifikationer

Reparationsmaterial rekommenderat av andra
lackfabrikanter

Déa det kan férekomma att Volvos lagerh&lina och rekommenderade lackmaterial inte ar anskaffningsbara, har vi
sammanstalit en forteckning éver vad de storre tillverkarna tillhandahaller for rep.lackering av Volvobilar.

Forteckningen &r tillverkarnas egna rekommendationer och produkterna nedan garanteras och lagerhails inte av
Volvo Personvagnar AB.

Onskas mer information om nagon av produkterna, bor den aktuelle tillverkaren kontaktas.

(1 k = 1 komponent, 2 k = 2 komponent)

—
Dupont
Grundlack, universal (2k) ................ 8178 R Wash Primer surfacer samt 78 R aktivator
Mellanlack, cellulosa(1k) ................ 30S Primer surfacer samt fortunning 3608 S
"
Grundlack/Mellanlack, filler (2k) ......... 810R Filling Washprimer samt 815R aktivator
Tacklack
Solid, akryl (2k) ............ ... ... ..... LUCITE Direct gloss samt aktivator och fértunning
akryl{(2k) ... ... LUCITE Spot repair samt fortunning
syntet(Tk) ...................... IMLAR Syntetisk lack samt fortunning
Metallic, basmet. (1k).................. LUCITE tva-skikt samt fértunning
Klarlack, akeyl (2k). .. .................. LUCITE klarlack 120S samt aktivator och fértunning
Glasurit
Grundlack, epoxi{2k).......... .. ... ... Glassofix grundfiiller EP801-1551 samt hirdare och fértunning ~
Mellanlack, epoxi{2k) ................... Glassofix grundfiller EP 801-1551 samt hdrdare och fértunning
rapid (2k) akryl .. ....... ... ... Glassodur Rapidfiiller AC 85-1100 samt hardare och fértunning
Grundlack/Mellanlack, fyller (2k} ......... Glassofix Grundfiller P beige AB83 samt 1100 aktivator SC 12-0100 —
Tacklack
Solid, syntet(1k) ...................... Glassomax Autolack 20- samt fortunning
akryl(2k) ... ... Glassodur Acryl autolack 21- samt hardare och fértunning
Metallic, basmet. {1k} ................. Glassomax Metalleffektlack 54- samt fortunning
basmet(1k) .................... Glassomax Spezial Metallic 94- samt fértunning
Klarlack, akryl {(2k) .................... Glassodur klarlack 923-54 samt hardare och fortunning
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Specifikationer
ICI
Grundlack, konstharts (2k)............... Long life Etching Primer P 565-597 samt aktivator och fértunning
cellulosa{tk) ................ RPF700 Primer Filler P 084-700 samt fértunning
Tacklack
Solid, akryl (2k) ......... .. ... ... ...... Auto Colour 2k P 420- samt hérdare och fértunning
syntet(1k) ...................... Permobel Plus Straight Colours P 376- samt fértunning, (extra hardare
fér ugn)
cellulosa(1k) ................... Belco straight Colours P 030- samt fortunning
Metallic, akryl{1k) .................... Auto Colour 2k Basecoat Colours P422- samt fértunning
Klarlack: akryl (2Kk) .................. Auto Colour 2k Clearcoat P 190-379 samt hardare och fortunning
Metallic, cellulosa (1 k) ................ Belco Basecoat Colours P032- samt foértunning
Klarlack: akryl (2k) .................. 2-pack Acrylic Clearcoat P 190-365 samt hardare och fértunning
Sikkens
Grundlack,epoxi{(2k) ................... Primer Surfacer EP samt hardare och fortunning
Mellanlack,epoxi(2k) ................... Primer Surfacer EP samt hardare och fortunning

Grundlack/Mellanlack,

akryl"non-sanding”’ (2k)................. Autocryl Filler samt hardare och fortunning
Tacklack,
Solid, akry! (2k) . ....... ... ... ... . ..... Autocry! samt hardare och fértunning
syntet{1k)...................... Autoflex RX samt fértunning
Metallic, basmet. (1k) ................. Akrylic Bas metallic samt fértunning
Klarlack, akryl{2k)..................... Acrylic Bas Colourless samt hardare och fértunning
Spackel, polyester(2k) .................. SIKKENS Polykit samt hardare
polyester {2k} fin................ SIKKENS Polystop samt hardare
Nordsjo

Enbart grund-mellanlack lagerfors. Nordsjo tillverkar ingen egen tacklack och systemet kombineras bra med Volvo
orig. tacklack (2k, akryl).

Rengoring ............. ... .. ... ... ... Tvatta rent 62244
Grundiack, (2k) ....... ... ... Ll Haftgrund 81100 Spezial samt hardare och fértunning
betande{2k) ................. Autonox Reaktionsgrund 54146
Spackel, polyester(2k).Sprutbar ......... Sprutspackel 81500 samt hardare
polyester (2 k) grov. Elastik....... Plasic Grov 81550 samt hardare
polyester (2k)fin................ Plasic fin 81580 samt hardare
Mellanlack, "'non-sanding” (2k) .......... Reaktionssealer 81700 samt hardare och fortunning
Tacklack....... ... ... ...l Volvo orig. tacklack
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Verktyg och utrustning

Verktyg och utrustning

Volvo tillhandahaller ett stort sortiment av artiklar fér
lackeringsverkstader.

Nedan foljer ett urval av de lampligaste artiklarna som
vi rekommenderar till anvandning vid garantilackering.

Artiklarna lagerhalles av Volvo reservdelar.

Forbehandling av plat Artikelnummer
Blasteraggregat 9986410-0
Kiselsand 10kg 1160016-0
Slipmaskin med utsug 9986108-0
Slipmaskin utan utsug 9986110-6
Sugkapa 9986111-4
Torrslippapper P80 1160113-5
Torrslippapper P100 1160106-9
Torrslippapper P120 1160114-3
Vatslippapper P360 1160124-2
Vatslippapper P400 1160125-9
Vatslippapper P600 1160127-5
Stalborste 2-radig 1158076-8
Stalborste 3-radig 1158077-6
Stalborste 4-radig 1158078-4
Borrmaskin (luftdriven) 9999658-9
Andborste, 28 mm (roterande) 9986025-6
Cirkulédrborste, 40 mm (roterande) 9986016-5
Skrapjarn 9986029-8
Skavstal, 150 mm 9001643-7
Skavstal, 200 mm 9001644-5
Kniv, 195mm 1158085-9
Maskering

Maskeringstejp bredd 39 mm 1160033-5
Maskeringstejp bredd 19 mm 1160036-8
Gastejp bredd 19 mm 1160041-8
Stativ for torkrulle 9999791-8
Torkrulle (vatstark) 9999790-0
Varmeskyddsduk 1160037-6
Glasfibertejp 1160030-1
Spackling

Platspackel 1158079-2
Gummispackel 1158288-9

10

Lackering

Sprututrustning med tryckfat
Fargbehallare

Sprutpistol

Munstycke

Fargsugkopp

Extra kopp med lock
Spruthuvud

Nal

Fargmunstycke

Packn.sats pistol

Packn.sats sugkopp (9986294)
Packn.sats tryckkopp (9986290)

Punktbattringspistol
Fargkopp alum.
Munstycke
Reservnal

SISCup@4mm
Stoppur
Vatskiktsmatare
Lackskiktsmaétare
Luftfuktighetsmatare
Varmetejp, 37,8-65,6°C
Varmetejp, 71-110°C

varmelampa inkl skyddsbygel
Reservror

Stativ
Timer

Skyddsutrustning

Friskluftsmask kompiett
Reservglas

Ovrigt
Dammsugare

Sugslang, 50 mm, 5mléang
Sugslang, 38 mm,5mlang

Trasor (bomull) bal 60 kg
Polerduk

Rostskyddsolja

Artikelnummer

9986290-6
9986291-4
9986292-2
9986293-0

9986294-8
9986295-5
9986296-3
9986297-1

9986400-1
9986401-9
9986402-7
9986403-5

9986243-5
9986244-3
9986245-0
9986246-8
9986242-7
9986262-5
9986241-9
9986264-1

9986240-1

1160031-9
1160032-7
9986250-0
9986251-8

9985255-9
9986263-3

9986298-9
9986299-7

9986112-2
9986113-0
9986114-8

1160039-2
1160038-4

1128860-2
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Lacksystemets principiella uppbyggnad

Lackeringsmetoder

FORARBETE | >| GRUNDLACK |—]>| SPACKEL

|
AV

BATTRING
AV GENOM-
SLIPNING:

|
AV

erterARBETE [ TAckiack [ MELLANLACK

Dellackering, eller

punkt battring?

hellackering

I reparationsanvisningarna nedan skiljs det mellan del-,
hellackering och punktbéttring.

Dellackering respektive hellackering sker efter samma
arbetsanvisning, d& endast ytans storlek skiljer dessa
reparationssatt at.

Punktbattring sker efter en nagot férenklad metod
(mindre maskering bl.a.} och &r endast avsett for batt-
ring av solid tacklack. Detta p. g. a. svarigheter med att
applicera metallic till ratt kuléréverensstammelse.

Dessutom galler punktbéattring endast for tvakompo-
nents lacker och metoden rekommenderas framst for
vindruteram och dérréppningar.

Lacksystemets principiella upp-
byggnad

Virekommenderar att reparationslackering utfors efter
den arbetsgdng som anges nedan.

Ett lackeringssystem i den har utformningen ger ett
mycket hallbart slutresultat och ger en god finish. Arbe-
tet ska da ske i den ordning som anges och inget av
momenten far hoppas Gver.

Observera att grundiack sprutas pa fére spackel. Sker
spackling pa ren plat ar risken stor att blasbildning uppstér,
sarskilt i fuktig luft.

Dar sd ar mojligt ska punktbéattringsmetod anvéndas
istallet for hellackering av stora ytor.

Vilken av metoderna som ar mest |[amplig far bedom-
mas i varje enskild situation.

Obs! Speciella metoder for;

— lackering av plastspoiler sid. 33
— stenskottslackerade ytor sid. 30
— forstarkt slitskydd pa bottensvallare sid. 30
— mattsvartlackerade ytor sid. 30

11
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Del och hellackering

A. Del och hellackering

134 720

134 655

134 656

12

Forbehandling

Al
Rengér och avfetta ytan

Ta noga bort: smuts, vax, fett, handsvett och slipvatten-
rester m.m.

Anvind helst dest. vatten eller avjoniserat vatten som
slutskdljmedel.

Silikon tas bort med fértunning eller med speciellt sili-
konborttagningsmedel.

Obs! Rengérs inte platen fére grundlackering kan blésbild-
ning och rostskador uppsta.

A2
Slipa ned det skadade stallet till ren plat
Anvand rondellslipmaskin och torrslippapper P 120.

Vid rostskada A3
Blastra bort rost

Anvand blasterutrustning for att ta bort rost, sarskilt i
fordjupningar. Blastring beskrivs utférligare pé sidan
38.

Eventuellt kan dven rost tas bort i férdjupningar med
citronsyrapreparat t. ex. deoxidine 827 eller motsvaran-
de. Anvénds detta maste en noggrann efterskéljning
utforas. | annat fali fas ett sdmre rostskydd &n om man
grundlackerat utan férbehandling.

A

e
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Del och hellackering

A4
Mattslipa omgivande ytor
Vatslipa gammalt lackskikt med P 320—400 slippapper.

Slipa ned lackkanter sa en jamn évergang erhalls fran
renslipad plat till omgivande lackskikt.

134 666

A5
Renblas ytan

Blas av hela bilen med tryckluft, (dven vid mindre batt-
ringsreparationer) for att fa bort éverflodigt slipdamm,
partiklar och vatten.

134 658

A6
Maskera ytan

Maskera runt den del som skall lackeras. Maskering
beskrivs utférligare pa sid. 46.

134 659

A7
Torka av ytan
Torka av ytan med ldmplig tvattvatska t. ex. fértunning.

Eventuella slipvattenrester ska tas bort och ytan skall
vara ordentligt torr innan lackering pabdrjas.

Obs! Anvand inte torktrasor som luddar och innehaller
nylon,

Beror ej slipade och avfettade ytor med oskyddade hinder.
Aven handsvett innehaller salt, vilket kan ge blasbildning i
det fardiga resultatet.

134 660

13
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Del och hellackering

Grundlackering

Som grundlack bér en epoxi-grundlack anvandas.
Alternativt kan en etsande grundlack anvéndas.

Obs! Etsande grundiack bor endast appliceras péa rena
- platytor. Vid anvandning ska lacken sprutas i ett tunt
skikt ndrmast platytan, vilket darefter dversprutas med
ovan angiven ep-grundlack.

Vid spackling pa ren plat finns risk for bidsbildning. For
att undvika detta sprutas ett tunt grundlacksskikt pd
ytan fore spacklingen pébdrjas.

Totalt ska grundlacksskiktet minst uppna 35 um skikt-
tjocklek pa alla ytor {35 um = 2—3 sprutslag).

Arbetsdata for grundlack finns i specifikationerna pé
sid. 6.

A8

Grundlackering da spackling inte ar nédvéandigt:
(A8—~A9) —

Spruta pa fullt grundlacksskikt (2—3 sprutslag)
tills min. 35 wm erhélls pa alla ytor.

134 662

A9
Lat grundlacken torka

Torktid/objekttemp. {epoxi-grundlack):
12 tim/20°C 60 min/60°C 30 min/80°C
For eventuell forcertorkning galler:

Objekt temp. 70—-80°C
Lampavstand 30—40 cm
Branntid 30 minuter

134 648
T

Grundlackering vid spackling: (A10—A11) A10

Spruta ett tunt skikt 1 sprutslag (10—15 um} in-
nan spacklingen pabérjas.

X g
———

\
\\

\

Al1
Lat grundlacksskiktet lufttorka (ca 30 min/20°C)

Obs! Den korta torktiden galler endast for det tunna
grundlacksskiktet.

' 34 662

14
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Spackling

Alla nédvéandiga spackeldata finns i specifikationer sid.

7.
A12
Spackla upp fordjupningar med fint polyester-
spackel
A13
h Lat spacklet torka
Torktid 20—30 minuter i rumstemperatur (20°C).
Spacklet kan forcertorkas enligt féljande:
134 663
B Objekttemp. 70-80°C
Lampavstand min. 30 cm
Branntid 10 minuter
Obs! Det finns alitid risk for sprickbildning vid forcer-
torkning av polyesterprodukter.
A14
Slipa polyesterspacklet med torrslippapper P 180
/ och rondellslipmaskin
134 655
/—\\ .

A15
Renblas och torka av ytan

Anvand en trasa fuktad med reng6ringsvatska t. ex. for-
tunning. Trasan skall vara av material som inte luddar.

134 658

15



Grupp 80 Reparationslackering

Del och hellackering
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134 662

134 664

134 665

Al6
Battra genomslipningar av grundlack

Alla nedslipningar till ren plat skall sprutas med grund-
lack igen.

Battringen gérs med ett tunt lackskikt (1 sprutslag).

Laggs mellanlack direkt pa ren plat (resp. genomslipad
grundlack), f&s ett betydligt férsamrat korrosionsskydd.

A17

Lat battringsgrundlacken torka ca 30 min. i rums-
temperatur.

Obs! Torktid (30 min.) géller endast tunt lackskikt.
Torktid/objekttemp. vid tjockare skikt (epoxi-grund-
lack):

12 tim/20°C 60 min/60°C 30 min/80°C

Forcertorkning:

Objekttemp. 70—-80°C
Lampavstand 30—40 cm
Branntid 30 minuter

A18
Justerspackla upp mindre ojamnheter

Justerspackla mindre férdjupningarna (eventuellt syn-
liga efter grundlackering) med 1-komponents cellulo-
saspackel.

Spacklet laggs pa | tunna lager, max. 3 gdnger/timma.

Lat spacklet torka ca 3 tim efter sista palaggningen.

A19
Vatslipa justerspacklet med P 320 papper
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134 666

134 662

134 667

Del och hellackering

Mellanlackering

Mellanlack av epoxityp ger bra fyllkraft, korrosions-
skydd och finish.

Mellanlack av s.k. “"non-sanding’”” material (d&dr tack-
lacken sprutas vatt i vatt pd mellanlacken utan mellan-
slipning), kan anvandas pa val grundade ytor for bra
fyllkraft och snabbare lackeringsfdriopp.

Alla mellanlacksdata finns i specifikationerna pa sidan
7.

Forarbete: Mattslipning av den grundlackerade
resp. justerspacklade ytan.(A20—23)

A20
Rengér ytan noggrant fore vatslipning

A21
Vatslipa med P 600 slippapper

A22
Renblas ytan

A23

Ta bort slipvattenrester

Tvatta av ytan med avjoniserat vatten och torka efter
med sdmskskinn.

LSetiIl attytan artorroch reninnan mellanlacken pasprutas.

Alt. 1. Mellanlackering med epoxi-lack (A24—A30)

A24

Spruta pa ep-mellanlacken i 2—3 sprutslag
(30—40 um)

A25

Tvatta bort eventuell fargrok pa fria ytor innan
lacken branns in

Detta &r endast nddvéndigt dd minimal maskering ut-
forts runt det skadade stéllet.

17
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Del och hellackering

134 648

134 666

134 662
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A26
Lat epoxilacken torka
Torktid/objekttemp. 12tim/20°C 60 min/60°C 30 min/80°C

Vid eventuell forcertorkning géller:

Objekttemp. 70—-80°C
Lampavstand 30-40 cm
Branntid 30 min

A27
Mattslipa epoxilacken
Vatslipa med P 600 papper. Undvik genomslipning.

A28
Tvéatta epoxilacken

Anvénd avjoniserat vatten och torka efter med samsk-
skinn
A29

Blas epoxilacken torr med tryckluft

A30
Torka av ytan

Anvand s. k. "Tac-rag” (klibbig trasa for att fanga upp
16sa partiklar).

Alt. 2. Mellanlackering med “"Non-sanding’-lack
(A31—-A33)

A31

Spruta pa “‘'non-sanding’’-lacken i 2—4 sprutslag
{40—45 um).

A32
Aviufta 10—15 min i rumstemperatur

A33
Tacklackera “'vatt i vatt”

Obs! Slipning ej nédvéndig fér non-sanding-lack, men
foljer inte dverlackning inom 24 timmar maste lacken
slipas for att maximal vidhaftning ska uppnas.

Galler bade mellanlack alt. 1 och 2
A34

Justera eventuella ojamnheter innan tacklack-
ering paborjas

Vatslipa bort eventuella fel och ojdgmnheter med P 600
papper och i de fall detta inte racker slipa, spackia och
battra enligt tidigare anvisningar.

Obs! “"Non-sandning’’-lack maste torka innan den kan
bearbetas:

Torktid/objekttemp. 20 tim/20°C 15 min/80°C
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134 662

134 848

Del och hellackering

Tacklackering

SOLID KULOR (A35—A39)

Vid reparationslackering av solid kuldr bér 2 komp. lack
pé akrylbas anvéndas eftersom den ger hég finish och
god utomhusbesténdighet.

Alla nédvandiga arbetsdata for 2k-lacken finns i specifi-
kationer pa sid. 5.

Solid tacklackering sker i 3 skikt. 1

A35

Spruta 1:a skiktet kraftigt tackande med god ut-
flytning

A36

Vanta 3 min

A37
Spruta pa 2:a och 3:e skiktet med god utflytning

Tacklacken ska uppna en total skikttjocklek pd 35—40
wm, {(motsvarar 3 sprutslag).

A38
Torka ticklacken
Torktid/objekttemp. 8 tim/20°C
30 min/60°C
15 min/80°C
A39

Torkning med varmelampa

Gaéller sarskilt vid mindre reparationer:

Objekttemp. 70—-80°C
Lampavstand 30—-40 cm
Branntid 15-20 min

19
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Del och hellackering

METALLIC (A40—50)

Vid battring av metallickulGrer dr det alltid svart attfa en
god kuloroverensstammelse och i regel @r det |attare att
fa en mork kulor att stdmma oOverens én en ljus kulér.

Kuléréverensstammelsen paverkas framst av hur bas-
metallacken laggs p4, dvs. av den sprutteknik som till-
{ampas. Denna paverkar skiktens tjockiek och fordel-
ning samt lackens sénderdelning (i sprutan).

Torktiden mellan skikten har ocksa stor betydelse for
kuléroverensstammelsen.

Trots forberedelse kan darfér 1att en felaktig kulor erhal-
las. Detta brukar resultera i ett for morkt eiler for fjust
skikt.

2

Morkt skikt (s. k. "vatt"'skikt) tyder pa for lite aluminium
i ytan. Detta justeras med ett “torrare’” andra skikt {se
nedan).

134 647

20

Ljust skikt {s. k. "torrt” skikt) tyder pa for lite pigment i
ytan och brukar ge ytan en grd ton. Detta justeras ge-
nom ett "vatare” andra skikt.

Vat sprutning erhéalls da:

— fargflédet okas

— lufttillférseln minskas

— sprutavstandet minskas

— andra skiktet sprutas tjockare

Atgardernafér att erhalla en “torr’ sprutning ar omvén-
da mot “va&t” sprutning. Vid svarigheter med att uppn
en torrare sprutning kan det dven bli ndédvéndigt att
sénka sprutviskositeten p& basmetallacken nagra se-
kunder. Ibland kan det dven bli nédvéandigt med en
"snabbare” fértunning.

Arbetsgang

Volvos metalliclack ar av tvaskiktstyp. Den bestéarav en
basmetallack i botten och en 2-komp. klariack pé top-
pen. Detta system ger en bra glanshélining och god
kulorbestandighet.

Arbetsdata for metalliclack se specifikationer sida 5.

A40
Sliprepor — viktigt!

Grova sliprepor ger monster i basmetallacken genom
att metallflingorna orienterar sig efter reporna och ger
monster. Det ar darfér viktigt att underiaget ar perfekt
innan basmetallacken sprutas pa.

Ad41
Ror om basmetallacken ordentligt fran bérjan

Detta &r viktigt for att minska risken for kulérfel. Har farg
anviants frdn en daligt omrérd burk ska denna bytas mot
en ny val omrérd burk. Rors bottensatsen ut efterhand i
den gamla burken fas fel fargsammansattning och ku-
lorfel vid sprutning.

Ad2
Spad basmetallacken till ratt sprutviskositet

Anvand fdreskriven fértunning. Annan fértunning kan
ge flammighet.

Sprutviskositet 16—18 sek. SIS Cup 4 mm/20°C.
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134 646

134 662

134 648

Del och hellackering

A43
Stall in fargsprutan

Anvand munstyckséppning 1,0—1,2 mm och spruttryck
300—-500 kPa {3—5 kp/cm?). Felaktig munstyckskom-
bination kan géra det omdojligt att uppna rétt ton.

En dalig sénderdelning p.ga. fel munstycksdppning
ger latt stora droppar och en for "vat” (mérk} sprutning.

For tjocka skikt kan ge flammighet.

Ad4

Spruta pa basmetallackens 1:a sikt med normal-
fiode

Ad5
Lat basmetallacken torka tili matt yta (handtorr).
Obs! Risk for flammighet vid fér kort torktid.

A46
Spruta 2:a skiktet mindre flédigt (torrare)

Oka sprutavstdndet med ca 10 cm. Basmetallskiktet ska
uppnd 10—-20 um skikttjocklek efter 2:a skiktet paspru-
tats. (Sprutas andra skiktet flédigt blir nyansen fargstar-
kare &n om ett tunt skikt pasprutats.)

A47

Lat basmetallacken lufttorka (aviuftas) ca 15 min
tills en handtorr yta erhalles

Obs! Ar basmetallacken inte helt torr nér klarlacken sprutas
pa finns risk for att lacken blir flammig.

A48

Spruta pa klarfack (2-komp.) med god utflytning i
tva skikt

Véanta 3—4 minuter mellan varje skikt
Skikttjocklek 40—45 pm.

A49
Torka klarlacken

Torktid/objekttemp. 12tim/20°C 45 min/60°C 30 min/80°C

A50
Torkning av klarlack med varmelampa
Objekttemp. 70-80°C
Lampavstand 30—-40 mm
Branntid 15 minuter

21
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Del och hellackering

134 670

22

134 671

Efterarbete

A51
Ta bort maskering

Ab2
Kyl lacken i min. 5 minuter
Obs! Nddvandigt endast vid forcertorkning.

Ab53

Polera ev. overgangar mellan gammalt och nytt
lackskikt

Anvand flanellduk och polerpasta.

Vid behov Ab4
Polera ytan med polermaskin och lamullshatta

Mindre fel i det slutliga resultatet kan oftast avhjalpas
genom polering. Polering beskrivs utforligare pa sid.
51.

A55
Rostskydd

Rostskydda kdnsliga punkter enligt beskrivning pé si-
dan 43.
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Punktbéttring
B. Punktbattring
Metoden ar endast avsedd for 2 komp. solid técklack.
\/_4/’—"‘-_ Farbehandling
< B1

Rengor och avfetta plat

Tanoga bort: smuts, asfalt, vax, fett, handsvett, slipvat-

tenrester och korrosionsprodukter m. m.

Anvand helst dest. vatten eller avjoniserat vatten som

slutskéljmedel.

Silikon tas bort med ex. fortunning eller med specieli
& silikonborttagningsmedel.

Obs! Rengéring enligt ovan maste alltid ske fére grund-

134 672 lackering. | annat fall kan blasbildning och upprostning
uppsta.
B2
Renslipa sa liten yta som majligt
Anvénd P 320 papper.
B3

Ta bort eventuell rost i féordjupningar

Rost i fordjupningar kan tas bort med blaster. Detta
beskrivs utférligare pa sidan 38.

Rost kan ocksé tas bort dels mekaniskt med en kniv el.
dyl. och dels med citronsyrapreparat t. ex. deoxidine
827 eller motsvarande.

134 673

Anvidnds syrapreparat maste en noggrann efterskolj-
ning utfdras.

B4
Mattslipa ytan kring skadan
Mattslipa gammalt lackskikt med P500-600 slip-
papper.

Slipa sa liten yta som méjligt, men i sadan utstrackning
att en jaAmn Gvergdng erhélls frén renslipad plat till om-
givande lackskikt.

134 674

B5
Renblas ytan

Blas av hela bilen med tryckluft for att fa bort 6verflédigt
slipdamm och partiklar.

134 658

23
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134 664

134 662

Punktbattring

Spackling (B10—B14)
D4 risk finns for blasbildning vid spackling pé ren plat,
skall ett tunt grundlacksskikt sprutas p& platen innan
spackling sker. Skikttjocklek 10-15 um.

B10
Spruta pa ett tunt grundlacksskikt (1 sprutslag)

Torktid: ca 30 min/20°C (rumstemperatur).

B11
Lagg spackel pa sa liten yta som mojligt

Anvand fint polyesterspackel.

Torktid ca 20—30 min/20°C
Forcertorkning kan goras enligt féljande:

Min. avstand 30cm. Objekttemp. 70—80°C. Torktid
10 min.

Obs! Det foreligger alltid risk for sprickbildning vid forcer-
torkning av polyesterprodukter.

B12
Slipa polyesterspacklet med torrslippapper P 180

B13

Renblas och torka av ytan

Anviand en trasa fuktad med rengdringsmedel. (Eventu-
ellt fortunning.) '

Obs! Trasan far inte vara av material som luddar.

Bi14
Béattra genomslipningar av grundlack och spackel

Genomslipningar av lack ned till plat battras med
grundlack.

Resultatet av battringen tillsammans med det tunna
forberedande grundlackskiktet (fore spackling) ska vara
min. 35 um pé alla ytor (ca 2—3 sprutslag).

25
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Punktbéttring

B15

Tviatta bort grundlacksrok pa omaskerade, fria
ytor innan lacken branns in

134 667

p—
B16
Forcertorka grundlacken (epoxi):
Objekt temp. 70—-80°C
Lampavstand 30—-40 cm
Branntid 30 min. S~
134 681
Mellanlackering
Anvand mellanlack avsamma typ som rekommenderas
vid del-hel-lackering sid. 17. ~—
Forarbete: Mattslipning av den grundlackerade
ytan (B17—B20)
S
B17
Rengor ytan fére vatslipning
B18
Vatslipa med P 600 slippapper
B19
Renblas ytan
B20

Ta bort slipvattenrester

Se till att ytan ar torr och ren innan melianlacken pa-
sprutas.

26
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134 678

113677

134 680

134 682

Punktbéttring
Alt. 1 mellanlackering — normal férfarande
(B21-B27)

B21

S-pruta mellanlack med 2—3 sprutslag (35—40
um)

B22
Tvatta bort fargrok pa fria ytor

B23
Forcertorka med varmelampa (epoxi):
Objekttemp. 70—-80°C
Lampavstand 30—-40 cm
Branntid 30 min

B24
Mattslipa

Vatslipa med P 600 papper. Undvik genomslipning.

B25

Tvatta med rent vatten och torka med samsk-
skinn

B26

Blas lacken torr med tryckluft

B27

Torka av ytan

Anvand s_k. "“Tac-rag” (klibbig trasa) for att fdnga upp
dammpartiklar.

27
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Punktbéttring

134 662

28

134 678

Alt. 2. mellanlackering med “Non-sanding”-typ
(B28—B30)

B28
Spruta lacken med 2—4 sprutslag (40—45 um)

B29
Torka bort rykningar av lack pa fria ytor

B30

Avlufta 10—15 min i rumstemperatur innan tack-
lacken sprutas “vatt i vatt”

Obs! Slipning ar ej nédvandigt for non-sanding lack,
men fdljer inte dverlackning inom 24 timmar maste
lacken slipas for att maximal vidhéftning ska uppnaés.

Gdller bade mellanlack alt. 1 och 2:

JUSTERING AV EVENTUELLA OJAMNHETER INNAN
TACKLACKERING PABORJAS

Vatslipa bort eventuella fel och ojamnheter med P 600
papper. | de fall detta inte réacker slipa, spackla och
béattra enligt tidigare anvisningar.

Obs! “Non-sanding’’-lack maste torkas innan den kan
bearbetas.

Torktid/objekttemp. 2 tim/20°C 15 min/80°C

Tacklackering

Punktbattring galler endast solid kuldr. Vid rep.lack-
ering av solid kulor bor tva komp.lack pé akrylbas an-
vandas, eftersom den ger god utomhusbestéandighet
och hég finish.

Alla nédvandiga arbetsdata for 2k-lacken finns i specifi-
kationer pa sid. b.

B31

Spruta tacklack i 3;skikt med hel tackning i varje
skikt

Vid ljusa kulérer bor lackytan aviuftas i 2—3 minuter
mellan andra och tredje skiktet.

Tacklackera inte utanfor slipad (nedmattad) yta.

O
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134 662

134 681

134 €83

Punktbéttring
B32

Spruta fértunning i skarvévergangar

Tacklackeringen avsiutas med sprutning av fortunning i
skarvovergangar. Detta for att skapa osynliga dver-
gangar mellan den nya lackeringen och ursprungslack-
eringen.

B33
Forcertorka tacklacken
Objekttemp. 70—-80°C
Lampavstand 30—-40 cm
Branntid 15 min
Efterarbete

B34
Ta bort maskering

B35
Kyl lacken
Nodvandigt speciellt vid forcertorkning.

B36

Polera 6vergangar mellan gammalt och nytt lack-
skikt

Anvéand polerduk av flanell och polerpasta.

Vid behov: B37
Polera ytan med polermaskin och lamullshétta
Mindre fel i det slutliga resultatet kan oftast avhjalpas
genom polering. Polering beskrivs utférligare pa sid.
51.

B38

Rostskydd

Rostskydda kénsliga punkter med pensel. Se speciella
anvisningar pa sidan 43.
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Stenskottslack; Lackering av bottensvillare

C. Stenskottslack

AR RN

134 685

C1
Galler 240/260 fr.o. m. arsmodell 1978

Ytor belagda med stenskottslack (markerade pa biid)
ska vid genomslipningar sd denna blir synlig sprutas
med ett extra lager grundlack.

Harigenom minskas risken for att sugningar och marke-
ringseffekter ska uppsta i det fardiga resultatet.

Aven da nytt lackskikt byggs upp fran ren plat ska ett
extra grundiackskikt appliceras pa dessa ytor.

D. Lackering av bottensvallare (forstarkt slitskydd resp.
mattsvart lack)

30

134 686

134 891

240, 260 och 340 bilarna har samtliga ett extra slit-
skyddsskikt p& bottensvallarna. 240 och 260 har ett skikt
av polyester. 340 har ett skikt av PVC.

Vid byte av bottensvaliare eller vid battring p.g.a. ge-
nomslipningar ned till ren plat ska lackeringen byggas
upp enligt féljande:

D1

Grundlackera bottensvaillaren enligt anvisningar
for del och hellackering (A8—11) resp. punktbatt-
ring (B8—16).

D2
Anbringa slitskyddsskiktet av polyester
Alt 1

Anvand elastiskt polyesterspackel blandat enligt bruks-
anvisningen. Stryk ut spacklet med spackel och rulla
darefter utdet med en malarrulle (skikttjocklek 200—300
pum). Malarrullen ger samma struktur som omgivande
ytor.

Lat spacklet lufttorka 15—20 minuter.
Slipa latt med 400 papper.
Renblas och torka av ytan.

Battra ev. genomslipningar med grundlack.

-
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134 892

134 662

Lackering av bottensvéllare

Alt. 2

Anvénd sprutbart polyestermaterial det.nr 1161 089-6.
(Sprutpistol anpassad till férpackningen det.nr
998 7434-9.)

Spruta pa polyestermaterialeti ettjamnt tdckande skikt.

Torktid ca 4 timmar.

Obs! Materialet ger en svart yta och 1981—1982 ars 240/260
{dvs. bilar med mattsvarta bottensvallare} behandlade en-
ligt alt. 2, ska inte mellan- och tacklackeras enligt nedan.

D3

Mellanlackera bottensvillaren enligt anvisningar
for del- och hel-lackering (A20—34) resp. punkt-
battring (B17—30).

D4
Tacklackera
Alt. 1
Gaéller 340 samt 240/260 1975— 1980

Tacklackera bottensvéallaren med solid- eller metallic-
lack

Se tickiackering vid del- och hellackering (A35—A50)
resp. punktbattring (B31-33).

Alt. 2

Géller 240/260 1981—1982 (dvs. bilar med matt-
svart bottensvillare)

Tacklackera bottensvallaren med matsvart lack i 3 skikt.

Lack det.nr 1277 349-5. {Lacken ar lufttorkande.) Lack-
data se spec. sid. 6.

D5
Rostskydda enligt K1—14 sid. 43.
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Mattsvart lackering av dérrstolpe

E. Mattsvart lackering av dorrstolpe (B—C-stolpe)

Galler 240/260 1981—1982"

\’,
134 687
E1
Grundlackera och mellanlackera enligt nagon av
anvisningarna for del-, hellackering eller punkt-
battring.
E2 L
Tacklackera
Anvand mattsvart lack det.nr 1277 349-5. Spruta pé 3
skikt. (Lacken ar lufttorkande.) Lackdata se spec. sid. 6.
M

E3
Rostskydda enligt K1—14 sid. 43

" Galler dven bakstammen pa 340 av 1982 ars utférande.
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Lackering av plastspoiler

F. Lackering av plastspoiler

Giller 240, 260 1981—

Till 240, 260 fr.o.m. 1981-ars utférande erfordras ett
speciellt lackeringsfdriopp for spoilern.

Detta beror pa att spoitern ar tillverkad av TPE-plast,
vilken inte ger samma vidhaftning som karosseriplat.

Vid béttring av tidigare lackerad eller vid lackering av
omalad spoiler skail en speciell vidhaftningsprimer an-
vdndas jamte en mjukgodrare.

F1
Grundlackera

Grundlackera omaélad eller renslipad spoiler med vid-
héftningsprimer (1277 338-8). Skikttjocklek 5—10 um (1
sprutslag). Lackdata se specifikationer sid. 7.

F2
Tacklackera
METALLIC:
Basmetallackering

Spruta p& basmetallacken enligt tidigare anvisningar
A40—-47 sid. 20.

Klarlackering

Anvand 2komp. kiarlack enligt spec. Tillsatt mjukgdrare
{1277 339-6) och blanda: 3 delar klarlack till 1 del mjuk-
gorare.

Blanda darefter 2 delar av klarlackblandningen (ovan)
med 1 del hardare. Spruta pa klartacken enligt tidigare
anvisningar A48-50 sid. 21.

134 688

SOLID:

Blanda solida lacken med mjukgdérare pa samma séatt
som for klarlacken, dvs.

3 detlar solid lack med

1 del mjukgodrare

och darefter denna “blandning’”” med héardaren
2 delar solid {blandning) med

1 del hérdare

Spruta pa enligt tidigare anvisning for solid tacklack-
ering A35—39 sid. 19.
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134 675

134 662

Y
134 676

Lackering bakom prydnadslisten i béltlinjen

Lackering bakom prydnadslisten i
baltlinjen.

Prydnadslisten i béltlinjen férekommer i flera utfé-
randen. Se servicehandbok avd. 8 “Karosseri”

G5 -

Ta bort prydnadslisten
Smal list: — sla av clips.
Bred list (26 mm): — lirka loss forsiktigt.

G6
Ta bort clipsen

G7
Tvatta rent med lacknafta

G8

Blasta eller slipa samt reparationslackera enligt
nagon av tidigare givha metoder.

G9

Satt dit nya clips. (Typ beror av listtyp)

Obs! Plastclips som férvarats utanfér sin speciella for
packning i luft en langre tid blir spréda. Ar sa fallet ska
clipsen ldggas i hett vatten ca 15 minuter innan de satts
dit. Detta gor att de hinner 4terfd sin smidighet.

G10

Kontrollera att listen inte har grader i dndarna
som kan skada lackeringen.

G11
Sitt dit prydnadslisten med handkraft

Anvand inte klubba eller hammare.
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Lackering under skraplisten for sidorutan.

134.677

134 662

134 678

36

134 679

Lackering under skraplisten for sido-
rutan

Skraplisten férekommer i flera utféranden se ser-
vicehandbok avd. 8 “Karosseri”

G12
Ta bort skraplisten

Lagg en tralist som skydd fér lackeringen och bdnd upp
listen med en skruvmejsel. {Galler smal skraplist.)

G13
Tvatta rent

G14
Ar overkanten eller insidan av platen skadad:

— ta bort rutan
— grada av éverkant
— rengdr invandigt

G15

Blastra eller slipa samt reparationslackera enligt
nagon av tidigare givha metoder

G16
Grada av vassa kanter pa skraplisten

G17
Spruta listen invandigt med rostskyddsolja

G18

Satt dit en tejpbit under listens dndar pa platen

Detta for att motverka lackskada.

G19
Satt dit listen

Veva ner rutan, rikta in listen och tryck dit den forsiktigt
med handen.

Riv bort tejpen d4 listen satts fast.

G20
Torka bort éverflodigt rostskyddsmedel

R
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134 680

134 681

Lackering av bottensvéllare — insteg dérr

Lackering av bottensvallare—insteg
dorr

G21

Skrapa, blastra och slipa platen helt ren pa skadat
stalle.

G22

Reparationslackera enligt nagon av tidigare givna
metoder.

Obs! Lackering kan gdras utan att dérren tas bort.

Lackering av utvandiga flansar och
skarvar

G23
Rengor noga i alla flansar och skarvar

G24
Blastra bort ev. rost

G25
Grundlackera och spackla
Platspackla enl. tidigare anvisningar.

G26

Meilan- och tacklackera enligt tidigare anvis-
ningar
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Blastring
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H. Blastring

134 644

124 645

Fére lackering pabdrijas maste alla korrosionsprodukter
pa platen tas bort. For detta ar blastring en mycket god
metod, speciellt vid djup rostskada.

Vid bldstring sprutas aluminiumoxid med mycket hogt
tryck mot skadestallet, vilket ger en platren vyta.

Foérdelen med bldstring ar att man kommer &t att gora
rent pa svaratkomliga stallen och man f&r en mjuk 6ver-
g&ng mellan plat och lack. Bldstrad yta utgér ocksa en
mycket god grund for saval tennspackling som lack-
ering.

Volvo lagerhlier en komplett blasterutrustning (998
6410-0), med ett antal olika munstycken.

Nedan féljer ndgra exempe! pé hur blasterutrustningen
kan anvdndas pa olika stdllen av karossen.

Obs! Blastrade ytor ska slipas med P 280 papper och
renblasas med tryckluft. Detta ska gdras pé varje bla-
strat stalle.

Munstyckstyper:
1. Standard . ... 6415
2. Universal .......... .. 6416
3. Réffladtillsats ...... ... .. .. ... .. L 6417
4. Kanttillsats . ........... . il 6418
5. Vinkeltillsats............ ... ... ... ... ... 6419
6. Planflanstillsats............................ 6420
7. Borstmunstycke medinvandigvinkel ........ 6422
8. Borstmunstycke med utvindigvinkel ...... .. 6423
9. Borstmunstycke med invéndig rektangular

skdra ... 6424
10. Raktborstmunstycke ..................... .. 6426

Obs! En blastrad yta korroderar mycket 1att. Ytan far inte
utsattas for fukt och bor snarast grundlackeras.

Exempel pa munstycksanvandning
Anyénd standardmunstycke 6415 for:

H1
® Skador pa plan yta

Anvand planftanstilisats 6420 med universalmun-
stycke 6416 for:

HZ2
® Skador vid prydnadslist
Ta bort prydnadslisten. Anvand en vass stalspackel om-
lindad med tejp och sla av plastclipsen. Lat clipset sitta

kvar i hdlet om omréadet skall blastras, eller fyli halet
med kitt.

Obs! 26 mm bled prydnadslist lirkas loss forsiktigt med
en spackel.

M—

e’

S
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Blastring

H3
@® Skador runt fram- och bakrutan
Tag bort prydnadslisten runt rutan.

Fyll upp sparet mellan kaross och ruta, med kitt pa de
skadade stéllena. (Kitt 277253.)

Skydda rutan genom att satta fast en bit isoleringsplatta
{det.nr 282315}, eller flera lager med el-tejp pa rutan vid
de stéllen som skall behandlas.

For att undvika att blastermedel sprutar ut mellan
munstycket och karossen, "'titas’” munstycket enligt
den infallda bilden.

H4

® Skador pa framskarm

Tata springan mellan skdrmen och mellanbrddan med
kitt (277253).

 Anvand rakt borstmunstycke 6426 med universal-

- munstycke 6416 for:

H5
® Skador pa A-stolpe
Framdérren samt skdrmen bor tas bort vid omfattande
rostangrepp.

H6
@ Skador pa B-stolpe, 4-dérrars, inviandig vinkel

Bakddrren bor tas bort vid omfattande rostangrepp.

H7

@® Skador pa dorrflans

Sétt fast isoleringsplatta {det.nr 282315) utvéndigt pé
dorren.

H8
® Skador pa dorrkant bakre

Klam fast en gummimatta (1128187) mellan dérren och
stolpen.
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Blastring
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_‘Anvand borstmunstycke med utvandig vinkel 6423 -
“tillsammans med universalmunstycke 6416 for:

H9
® Skador pa framre dorrkant

Kldm fast en gummimatta (1128187) mellan dérren och
skarmen.

H10
@ Skador vid skraplist

Ta bort skraplisten fran dérren. Anvénd en spackel-
spade som skydd fér lackeringen och bdnd upp skrap-
listen med en mejsel. (Géaller bred skraplist.) Skraplisten
férekommeriflera utféranden se servicehandbok avd. 8
""Karosseri”.

Blastermediet har svart att géra rent i invandiga vinklar
p.g.a. att turbulens uppstar vid bléasterstéllet. Skrapa
darfor bort fargen i vinkeln med t.ex. en fil.

Placera en gummimatta (1128187} som tatning och
skydd mellan glasrutan och flénsen.

Vid behov satt en kittklump i hérnen sa att det blir tatt.
Skyddstejpa prydnadslisterna i omedelbar narhet av
biasterstallet.

RN
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Blastring

H11
@ Skador pa bakluckas underkant

Vid rostskador pa bakluckans underkant bor luckan tas
loss och laggas pa ett lampligt underlag.

Gummilisten runt luckan bdr ocksa tas bort.

Anvand borstmunstycke med tnvandlg vmkel 6422
tillsammans’ med umversalmunstycke 6416 for. p

H12
@ Skador pa bottensvaillare, utviindig vinkel

Anvand universalmunstycke 6416 med rafflad kant-
tillsats 6417 resp. kanttilisats 6418 for:

H13
@ Skador pa skdarmflans i hjuléppning
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Stalborstning

J. Stalborstning

Vid svaratkomliga stallen p& karossen kan blastring er-
sidttas med stalborstning eller skrapning.

Obs! Dessa stallen behover inte lackeras, utan behand-
las endast med rostskyddsvatska.

Detta galler speciellt dldre bilar da kraven foér dessa
minskats.

J1
Skarv, framskdarm — hjulhus

Anvand ett smalt skrapjarn samt stalborste.

\ S
134 6396

p—
J2
A-stolpe — bakre skdrmkant
Stalborsta samt blds rent med tryckiuft.
134 697
S
J3

Skarv, vindruteram — skarm
Anvand en smal stdlborste eller ett smalt skrapjarn.

Bl&s rent med tryckiuft.
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Rostskydd efter lackering
K. Rostskydd efter lackering

Efter lackeringen avslutats bor de kdnsligaste karosseri-
delarna rostskyddsbehandlas.

Kansligaste delar ar framst skarvar, flansar, falsar,
klippkanter och infastningar.

Anvind rostskyddsvatska som t. ex. Textyl 100 eller Di-
nitrol 81.

Stryk pa rostskyddsvatskan med pensel.

K1
Dérrfalsar

Behandla alla dorrstolpsfalsar.

K2
Gangjarn
Behandla samtliga dorrgdngjarn, dels mot A- och B-
stolpen, dels mot dorren.

K3
Lasbleckshallare
Behandla ldsbleckshéllare pa B-stolpar.

;. 113 678

K4
A-stolpe

Behandla A-stolpen i gangjarns- och skarminfast-
ningar.

113 676
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Rostskydd efter lackering

K5
Motorhuv

Behandla falsar och klippkanter pa innerforstarkning.

S
K6
Baklucka
Behandla bakluckans hérn, listhallare, bakre kant samt
klippkanter pa innerforstarkning. _
K7
Bakiucka, 5 dorrars
Behandla listhallare och fals.
—_
—
K8

Bakluckedppning, 5 dorrars

Behandla samtliga skarvar.

3 ;113 668
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113675

Rostskydd efter lackering
K9
Bensintankslucka

Behandla bensintanksluckan samt utrymmet innanfér
denna.

K10
Prydnadslist, vindruta (fastsatt med platclips)

Behandla hela skarven mot karossen.

K11
Skraplist

Behandla skraplisten mot dérren, speciellt vid listan-
darna.

K12
Skarm-framstycke

Behandla skarven mellan skarmen och framstycket. Ov-
re respektive nedre skarv.
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Nedan féljer speciella anvisningar och tips om hur mas-
kering lampligen gors av vissa karossavsnitt.

Hur omfattande den omgivande maskeringen ér, beror
pa ifall det ar en del-, hellackering eller punktbattring
som ska utfdras.

Ar t.ex. dellackering av hdger framskdrm nédvéndig
bdr hela bilen maskeras, for att slippa stank och fargréki
den omgivande lacken.

134 702

134 703

134 704

Maskering

Punktbattring ddremot tillgar pa ett sddant sétt, att det
oftast racker med ordentlig avskdarmning av repara-
tionstallet for att motverka fargrok och stédnk pa den
omgivande lacken.

Nedan beskrivs darfér endast hur sjdlva detaljerna av-
gransas for lackering.

Maskering vid:

L1
@ Lackering av framskdarm
Tack motorrummet med papper och fast det med tejp.
Ta bort tatningslisten fran stétfangaren.

(Ta bort st6tfadngaren endast da det finns skador bakom
den.)

D& den sitter kvar tédcks stotfangarens dnde med en
skyddskapa som tiilverkas i tunnplat (se bild).

Ta bort blinklyktorna, emblem, m.m. Maskera omgi-
vande ytor.

L2
@ Lackering av framdel (deilackering)

Vid dellackering under prydnadslisten i béltlinjen, an-
bringas en glastejp i hdjd med prydnadslisten.

Obs! Ta bort tejpen foére forcertorkning.
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Maskering
L3

® Lackering (punktbittring) av  A-stolpe-
vindruteram

Lagg en skyddsduk pa vindrutan vid punktbattring.

134 705

L4
@ Lackering runt ruta fastsatt med gummilist

Trad ett 6 mm nylonsnére mellan gummilisten och ka-
rossen, sa att gummilisten inte ligger an mot platen och
foérhindrar fargen fran att trdnga in 6veralit.

L5

@® Lackering av tak

Lackera @ven vindrutearmen vid omiackering av taket.
Detta ar speciellt viktigt vid metallic-tackering fér att
undvika nyansskillnader i slutresultatet.

,///y_////-///

Maskering av taklucka
Tejpa fast maskeringspapper i bakkant pa takluckan.

Veva in luckan.

Ta bort titningslisten.

Tejpa papper efter insidan pa taket.

134 708
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Maskering

L6

@ Avslutning av lackering pa sidostolpe utan em-
blem

Ex. A-stolpe

Maskera en ficka pa A-stolpen 10 cm fran avslutad slip-
ning.

134 709

L7

— @ Avslutning av lackering pa takets 6vergang till
sidostolpe vid emblem

Lagg lackskarven vid takemblemet pa c-stolpen resp.
d-stolpen {5-dérrars).

134 710

L8
@ Lackering av bakskdarm
Ta bort baklykta

Maskera — Invandigt hjulhus
— Dorroppning

Reservhjulsbalja

Stankskydd

134 711

Avgransa bakskdrmen vid takemblemet.
Bilar utan emblem:

Maskera en ficka pa sidostolpen, 10 cm fran avslutad
slipning, for att f4 en jamn lackévergang.

134 712
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Maskering

134 715

134716

134 717

134 718

50

L9
@® Lackering av bakskdrmens yttre framkant
Maskera skdrmens innersida.

Vid punktbéattring maskera med en tejp enl. bild, vid
skarmens radiedndring.

L10 -_
@ Lackering av karossida (5-dorrars)
Ta bort bakre sidoruta.
N
L11
@ Lackering av baklucka (5-dérrars)
Ta bort hakruta.
L12

® Lackering av dérr, mot sidorutans skraplist
{punktbattring)

Tejpa maskeringspapper som bild visar.
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Polering

M. Polering

134 679

134 660

134 719

Med polering kan i flera fall omlackering undvikas och
sma fel sdsom repor, smuts, sprutdimma etc. kan i regel
rattas till genom maskinpolering. Polering for hand bor
endast ske pa svartillgdngliga stallen.

M1
Ta bort ev. ytfel
Vatslipa med P 600 papper.
Vatslipningen gdérs lampligen med lacknafta.
Ta bort sliprester med en ren trasa.

M2
Rengor ytan noggrant

M3

Stryk pa polermedel (polerpasta}) med duk eller
pensel

For att fa ett enhetligt och bra resultat bér ett stdrre
omrade an sjalva omlackeringsomradet poleras. Detta
ar speciellt viktigt vid en punktbattring.

M4

Forpolera ytan med lamullshidtta och polerma-
skin tills slipstéallet inte langre syns

M5
Torka bort polermedelsrester med en mjuk trasa

M6

Finpolera med lammulishatta och polervatska
(polish} enl. foljande:

a. Stryk pa polish tunt 6ver ytan. Anvand en ren trasa

b. Efter polishen torkat poleras ytan till hdgglans med
polermaskin
c. Ta bort polermedelsrester med mjuk polerduk

Obs! Anvand inte samma lamullshéatta resp. polerduk fér
polerpasta och polish.

M7

Pa grund av efterhdrdning bér reparationslackerade
ytor behandlas varsamt de forsta 4—8 veckorna efter
tacklacken lagts pa.

Kraftiga pdkanningar t. ex. snabbtvétt eller starka poler-
medel under efterhardningstiden kan férorsaka lack-
skador.

lakttag varsamhet vid bensinpéafylining!

Motorbensin kan framkalla bestdende skador pa farsk
lackering t. 0. m. férstdra den.
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Lackfel

Lackfel

Sida
Slipreporiplat. ... .. ... ... .. ... .. .. ... 52
Reporilack........ ... ... . . i 52
Finaslipreporigrundlack ........................ 52
Bucklautdtgdende ........ ... .. ... ... 52
Bucklaindtgdende .......... ... . ... .. 52
Kant efter maskeringstejpsynlig ................. 52
Krater {("fiskbgon™) ...... . ... . ... ... 53
Kokbldsor .......... ... . . 53
Smutsilack ...... ... 53
Fargrok, synligalackévergéngar ................. 53
Rinn ... 53
Apelsinskalsyta................... ... o ool 53
Nyansfel, flammighet ......... ... . ... ... ... 54

Grundlacksuppldsning vid paldggning avtécklack . 54
Matta flackar

Sliprepor i plat
Orsak:

— For grov slipning av ytan.

Atgérd:

Lattare sliprepor kan avhjdipas genom vatslipning med
P 1000—1200 slippapper och polering. Endast vid stark
repning slipas, spacklas och lackeras det skadade
stallet.

Repor i lack
Orsak:

— Repning av vassa féremal.

Atgérd:
Mindre repor behandlas med polerpasta och polish.

Djupare repor slipas ned med P800 papper, poleras
med polerpasta och efterpoleras med polish.

Repor ned till grundlack fylls i med lack och poleras.
Eventuellt kan reparationslackering bli ndédvéandigt.
Fina sliprepor i grundlack

Orsak:

— Daligt forarbete.
— Grovt slippapper.
— Tunna lackskikt.

Atgérd:
Slipa ned med P 600 papper och polera.

52

Sida
Industriutslapp (syraftackar) ..................... 54
Industriutslapp (flygrost). Gnistregn fran
konstaktbagar{tdgetc.)....... ... .. ... . 54
Sprickbildningilack................. .. ... .. ... 54
Sprickbildningipolyesterprodukter . ............. 55
Tacklack flagnarfrangrundlack ............... ... 55
Tacklack flagnar frantacklack .................... 55
Rost .o 55
Blasbildning............. i 55
Skrynkling,resning .......... .. ... . ... ... 55
Oljeflackar ... ... ... ... . 56
Grumlig eller vitanloptlackering ................. 56
Daligglans . ........ ... . . 56
Langsamtorkning ............ ... ... 56

Buckla utatgaende
Orsak:
— Mekanisk skada.

Atgé'rd:
Mindre bucklor kan riktas utan att lackeringen skadas.

Stérre bucklor har i regel medfort skador pé lacken. |
dessa fall maste det skadade stillet reparationslack-
eras.

Buckla inatgaende
Orsak:
— Mekanisk skada.

Atgérd:

Mindre bucklor kan tryckas ut utan att lackeringen
skadas.

Stérre bucklor har i regel medfort skador pé lacken. |
dessa fall maste det skadade stéllet reparationslack-
eras.

Kant efter maskeringstejp synlig
Orsak:

— Lackering har skett utan att kant efter maskeringstejp
efterbehandlats.

Atgérd:
Slipa ned kanten Iatt med P 600 papper och efterpolera.
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Krater, ("fiskogon’’)
Orsak:

— Silikon i omgivning eller i [ack
— Olja eller vatten i sprutluft

Atgérad:

Nedslipning till ren plat och rep.lackering av ytan.

Om krater forekommer endast i tacklacken ar nedslipning
till pldt onddig.

Kokblasor
Orsak:

— FOr snabb brdnning av grundlack

— Fo6r hég ugnstemperatur

— For tjockt lager lack

— Olamplig ugnstemperatur

— For tjockt totalskikt (gammait lackskikt inrédknat)

— Fel viskositet pa lack. For tjock

— Avdunstningstid fore brédnning for kort. Bor vara
10—15 min.

— For kraftig palaggning vid hdg temperatur

/itgérd:
Nedslipning till ren piat och rep.lackeringav ytan.

Nedslipning till plat &r endast nédvandigt vid kokbldsor
i grundlack.

Smuts i lack
Orsak:

— Smutspartiklar i luft i sprutbox {smutsigt inblas-
ningsfilter)

— Inget Overtryck i sprutbox

— Oldmpliga arbetsklader {linne)

— Daélig rengéring

— Smuts i férg

— Daligt rengjorda fardfilter

— Gammal féarg

— Oren sprutiuft

Atgérd:

Inneslutningar som inte accepteras av kunden slipas
och poleras. Omiackering ska endast géras om slipning
och polering inte har ndgon verkan och om man vid
nylackering kan garantera en battre frinet frdn damm.

Lackfel

Fargrok, synliga lackdvergangar
Orsak:

— Maskering bristfélligt fastsatt {dalig maskering)
— Spruttryck fér hogt )

Atgérd:

Poleringsreparation:

Antingen bara polering eller alternativt férst slipning
och polering. Polera inte igenom kanterna.

Lackeringsreparation:

Endast om poleringsreparation inte ger énskvért resul-
tat slipas fargrok bort. Lacken mattslipas och tacklack-
eras.

Rinn
Orsak:
— Lackviskositet for lag

— Tacklack sprutad for tjockt pa vissa stéllen
— Torktid mellan sprutningar for kort.

Atgérd:

Metallic-lacker:

Ta bort lackranden forsiktigt med ett rakblad.

Slipa stéllet 1att med P 600 papper och polera. Om detta

inte ger resultat, slipa och lackera hela ytan.
icke metallic-lacker:

Ta forsiktigt bort rinningen med ett rakblad, slipa med
P 600 papper och polera.

Apelsinskalsyta
Orsak:

— Fortunning avdunstar fér snabbt

— Felaktig viskositet {tjock)

— For hog luftfuktighet i sprutbox

— Fel spruttryck

— FOr tjocka skikt

— Temperaturskillnad mellan lack och objekt
— Torkning sker ojamnt

/Z\tgéird:

Slipa ned técklacktills apelsinskalseffekten &r borttagen
med P 400 eller P 600 slippapper och efterpolera med
polerpasta och polish.
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Lackfel

Nyansfel, flammighet
Solid och Metallic

Orsak:

— Gammal férg

— Daligt omrérd farg

— Farg statt for lange i sprutkopp
— Fel hardarmangd

— Fel viskositet eller fértunning
— Fel lufttryck

Metallic for mork

Orsak:

— For vatt sprutad grundmetallic

Metallic for ljus

Orsak:

— For torrt sprutad grundmetallic

Atgérd:
Slipa ned tacklack och lackera om. Anvand vatslippap-
per P600.

Anpassa nyansen noga genom sprutningsprov.

Grundlacksupplosning vid palaggning av tack-
lack

Orsak:

— Felaktig kombination av grundlack och técklack
— Vatten eller olja i lack

Atgérd:

Slipa ned till ren plat och lackera om ytan.

Matta flackar (sugning)
Orsak:

— Lack sugs ner i grundlack eller i spackel

— Topplack sprutas innan grund- resp. mellan-lack
torkat

— Polering innan ytan hunnit satta sig (torkat ordent-
ligt)

Atgérd:

Anvéand tat grundlack och spackel. Se till att skikten ar
torra innan Gversprutning sker.

LAt lacken torka ordentligt. Beroende av graden sjunk-
ning kan antingen slippasta eller P 1200 slippapper an-
véndas for att jdmna ut ytan, darefter polering.

| speciella fall; — slipa ned med P500—P 1000 papper
och spruta om ytan.
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Industriutslapp (syraflackar)
Orsak:

Aggressiva kemiska &mnen som kalk, cement, rost och
syradimma i samband med fuktighet paverkar fér det
mesta vagrata ytor,

Atgérd:

Latt kulérférdndring avhjalps genom slipning med P
1200 slippapper och polering. Vid kraftig fiackbildning,
slipa ned tacklack till grundlack (P 600). Spruta grund-
lack pa genomslipade partier. Slipa och tacklackera.

Industriutslapp (flygrost). Gnistregn fran kontakt-
bagar (tag, etc.).

Orsak:

— Rostiga jarndammspartiklar pa lack (horisontella
ytor).

Atgérd:

Tvétta bilen med specialrengéringsmedel. (3%-ig oxal-
syra l6sning.) Polering ger endast resultat i det forsta
stadiet d3 partiklarna ar sma.

Sprickbildning i lack
Orsak:

— For tjocka skikt
— Lag ugnstemperatur.

Atgérd:

Slipa ned till grundlack (P320). Bygg upp ny ticklack.
Battra ev. genomslipning av grundiack med grundtack
igen innan mellanlack sprutas pa.
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Sprickbildning i polyesterprodukter
Orsak:

— Uppmjukade rester av gammal lackering

— Otillracklig avluftningstid vid polyestersprutning
— Stor temp.skilinad mellan materia och objekt

— Bristfallig inblandning av hardare

— Tjocka skikt

Huvudorsak — forcertorkning

— Varmelampa placerad narmare 4n 30 cm sa att ytan
brants
— For snabb inplacering i starkt upphettad ugn

Obs! Aven om uppvarmningen avbryts och sprickbild-
ning inte uppstar, kan sprickbildning and& uppsta vid en
andra uppvarmning.

Atgérd:

Slipa ned till plat och bygg upp en ny técklack fran
grunden.

Tacklack flagnar fran grundlack

Orsak:

~ Délig rengbring

— Dalig vidhaftning

- Felaktigt lackval

Atgérd:

Slipa ned till grundlack (P 320). Bygg upp ny tacklack.

Tacklack flagnar fran tacklack

Orsak:

— Dalig rengéring

— Oslipad originallack (gammal lack)

— Daélig vidhéaftning

Atgérd:

Slipa ned till grundlack (P 320). Bygg upp ny técklack.

Lackfel
Rost
Orsak:
— Sura eller alkaliska féroreningar pa plat fére grund-
lack

— Maérken av handsvett
— Rep.lackering utférd utan avldgsning av gammal
rost

Atgérd:
Blastra ned till ren plat och lackera om ytan frén
grunden.

Blasbildning
Orsak:

— Rostbildning

— Handsvett

— For “snabb” fértunning

— Fel fortunning

— Olja eller vatten i tryckluft

— Kalkhaltigt vatten

— Délig rengéring av ytan

— For stor temp.skilinad mellan lack och foremal

/itgérd:
Slipa ned till grundlack (P 320). Bygg upp ny ticklack.

Skrynkling, resning
Orsak:

— For tjocka skikt

— Felaktig fortunning

— Grundlack ej torr

— Felaktigt val av grundlack och técklack

Atgérd:

Slipa ned till plat och lackera om ytan fran grunden.
(Lackera om med réatt fortunning.)
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Lackfel

Oljeflackar
Orsak:

— Vaxelladsolja en langre tid pa lack, exv. vid dubbel-
déckstransport.

Atgérd:

Prova forst med l8sningsmedel och darpa en efterfol-
jande uppvadrmning med strallampa (IR}. Fungerar inte
detta sé slipa ned de skadade omradena till grundlack
och bygg upp ny tacklack.

Grumlig eller vitanlopt lackering

— Mijolkaktig fargning av tacklack kort efter sprutning
eller under torkning.

Orsak:

Felet uppstdr genom ytavkylning av nysprutad lack.
Temperaturen vid ldsningsmedlets avdunstning sjun-
ker da s&agt, att luftens fuktighet kondenserar pé ytan,
speciellt under kalla och fuktiga arbetsférhailanden.
Detta uppstar ofta:

— Vid anvandning av snabbdunstande fortunning i kall
eller fuktig lokal

— Vid otiliracklig luftcirkulation eller otillracklig tempe-
ratur i sprutverkstaden.

Obs! Vid grumlig eller vitaniépt lack maste man utgd
ifrén att den grundiack som sprutas under sddana om-
standigheter, ar angripen av fuktnedslag. Detta syns
inte normalt eftersom grundiacken ofta har en matt yta,
men senare kan dock blasbildning eller dalig vidhaft-
ning mellan skikten uppsta.

Atgérd:

Obetydlig grumlig eller vitanlépning av lacken kan efter
fullstandig genomhérdning avhjalpas genom efterfol-
jande polering med polermedel.

Svérare grumling kan i regel utjdmnas genom o&ver-
sprutning med langsamflyktig fértunning. Vid sérskilt
svéra fall, nar vattendroppar har satt sig fast i lackskik-
tet, maste den skadade ytan mattslipas och omlackeras.
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Dalig glans
Orsak:

— Olamplig fértunning

— Ingen rengdring av arbetsytan fére lackering

- Délig lackkvalitet

— For kraftig finfordelning av lack vid sprutning. {Detta
beror pa for hégt spruttryck eller fér 1ag sprutvisko-
sitet.)

— Daligt utsug i lackeringsverkstaden eller otillrdcklig
luftcirkulation

— Daliga torkmédjligheter, [dg temperatur, hég luftfuk-
tighet och bristfallig ventilation

— Lackering pa starkt sugande underlag

— Tacklack sprutas innan grundiack &r torr

Atgérd:

— Kontrollera att lack och sputpistol ar ratt instalida
fore arbetets borjan

— Lat lackskiktet harda och aterstdll glansen genom
polering

— Vid fororeningar avidgsnas lackskiktet, och ny fack
byggs upp frdn grunden. (Bldstra bort den felaktiga
lacken.)

— Om felet beror pa torrsprutning eller dimsprutning,
slipa med slippapper P 600 och efterpolera med slip-
pasta. | speciellt svara fall kan det vara nédvandigt
med mattslipning och férnyad sprutning av técklack.

Langsam torkning
Orsak:

— Speciellt tjockt lackskikt, vilket ger ythud och inne-
slutning av Idsningsmedelsrester i lackskiktet

— Tranga, kalla och fuktiga torklokaler respektive un-
derkyld lackeringsyta (vid minusgrader}

— Otillracklig torktid mellan sprutningar

— Felaktig fortunning

— Daélig vidhaftning hos grundlack

— Ingen rengodring av reparationsyta fore skiktupp-
byggnad

— Daligt luftutsug fran sprutlokal eller otillracklig fuft-
cirkulation

— Daliga torkméjligheter, ldg temperatur, hdg luftfuk-
tighet och bristfallig ventilation.

Atgérd:

I allmanhet kan ett ldangsamt torkningsférlopp vid lagre
temperatur avhjédlpas genom att bilen flyttas till ett var-
mare utrymme eller genom varmebehandling. Nér felet
beror pa for stor skikttjocklek kan krympning uppsta,
varfér man maéste vara mycket forsiktigt vid varmebe-
handlingen.

Nar det idngsamma torkningsférioppet beror pa férore-
ningar, gar det inte att ratta till detta med [ampligare
lokaler eller virmebehandling.

Slipa ned till pladt och bygg upp en ny lackering fran
grunden.
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A-stolpe
Accelerator
Akryl

Akrylat isocyanat

Alkaliska fororeningar
Aluminiumoxid
Avjoniserat vatten

Avluftning

Blastring

B-stolpe

Burktid
{(pot life)

Cellulosa

C-stolpe

Dellackering

Deoxidin 827
Dinitrol 81
Destillerat vatten

D-stolpe

Epoxilack
Etsgrundlack

Filler

Finish
Fisk6gon
Forcertorkning

Fosfatering

Ordlista

Ordlista

Volvos beteckning for vindrutestolpe (Jmfr. B-C- resp. D-stolpe).
Paskyndar kemisk reaktion (6gonfarligt amne!).

En term som anvands for att beskriva ett stort antal syntetiska hartser, vilka baserats pa
akrylsyra eller metakrylsyra. Akryl bendmns dven sadan lack som har akrylharts somen av
lackens ingdende huvudbestandsdelar.

En gemensam beteckning pd 2-komponentslack. ”Akrylat” star fér lackkomponenten och
"isocyanat”’star for den hardare som tillsatts for att paskynda torkningen.

T.ex. tvdttmedelsrester.
Slipmedel vid blastring.
Vatten med lag ledningsférméga. Kan anvandas istéllet for destillerat vatten.

Véantetid mellan sprutningar av olika skikt. Speciellt vid ""vatt i vatt” sprutning.

Metod att behandla, frimst rengdra en yta. Med tryckluft bidses sand, stalsand eller annat
kornigt material mot ytan.

Volvos beteckning for sidostolpen meltan fram och bakdérr.

Anger hur lang tid ett 2-komponentmaterial 4r anvéndbart efter anvanding.

Vanlig bendmning pé lack som innehaller cellulosanitrat som vasentligt bindemedel.
Tidigare den vanligaste typen av billack tack vare sin korta torktid. Lackerna torkar huvud-
sakligen genom [6sningsmedlens avdunstning. De har ocksé en sdmre glanshéllning &n
originallacken.

Volvos beteckning for bakrutestolpe pa 2- och 4-dérrars bilar.

Begransning av rep.lackering till detalj. Begransningen gérs vanligtvis efter ""naturliga’”
avgransningslinjer. Dellackering innebér att man slipper lackera hela bilen.

Citronsyrapreparat fér avldgsnande av rost.
Rostskyddsmedel.
Vatten som renats genom férdngning och kondensation. Anvands t. ex. i bilbatterier.

Volvos beteckning for bakersta sidostolpen pa 5-dérrars bilar (245, 265).

Baseras pa epoxiharts. Ett mangfald av olika lacktyper.

Anvands for att 6ka vidhaftning av lack pa detaljer av aluminium, zink m.m., i vissa fall
aven som underlag for tacklackering pa stalplat.

Grundlack med speciell fylinadsférmaga.

Uttryck for slutresultat, for glans, sista bearbetning m. m.

Bendmning av lackfel déar ""fiskégon’’-liknande kratrar uppstatt i lacken.
Paskyndat torkférlopp genom inverkan av varme.

Mycket tunn, passiviserande, vidhaftningsférbattrande skyddshinna. Denna framkallas
genom kemisk férbehandling med fosforsyralésning i ansiutning till avfettningsbad.
Avsiutas med grundlig vattenskdljning i fullstdndigt avsaltat vatten.
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Polish
Plastic Padding”
Punktbéattring

Polyesterspackel

"Pot-life”

Rubbing

Silikon

Sjunkning
Solid tacklack
Sprutslag
Spruttryck
Stenskottslack
Syntetlack

"Tac-rag”
"Tectyl-100""
Tacklack

Viskositet
Vatslipning
"Vatt i vatt”

Varmetejp

Oppentid

Ordlista

Putsmedel; Polermedel; Anvands bl. a. for att fa hég glans pa lack.
Varumarke fér 2-komponents polyesterspackel.
Begransad reparationslackering till mindre omraden.

Vanligast férekommande spackel for piatspackling. Levereras som 2-komponentsspackel
baserat pd polyester. Hardar efter tillsats av accelerator (padskyndar kemisk reaktion).

(= éppentid) Den tid en 2-komponentlack &r anvandbar efter inblandning av hardare.

Fint slipmede!l. Anvéands vid polering av lack.

Bendamning for de silikonhartser som bl. a. anvdnds i hudsalvor. Stéller ofta till obehag for
lackerare dé& dessa medel orsakar kraterbildningar i lack.

Lacken sugs ned i underlaget vilket framkallar matta flackar.
Motsats till metallic tacklack.

En 6versprutning (ett skikt).

Det tryck lacken skall sprutas med. (Réddande tryck i fargbehallaren.)
Ett extra skyddande lager mot stenskott.

Lackfarg med bindemedel framstéllt pa syntetisk vdg vanligen alkyd.

Klibbig trasa fér upptagande av dammpartikiar.
Rostskyddsmedel (varubeteckning).

Bendmning pa lack som ger den énskade kuléren.

"Inre friktion”, betecknar vatskors trégflutenhet.
Slipning med speciellt vatslippapper och vatten.

Sprutning av lack sker "direkt” p8 féregdende skikt utan att detta torkat. Endast en viss
aviuftning dr nédvandig mellan skikten.

Tejp som anbringas pa yta fér kontroll av objekttemperatur.

P& engelska "potlife’”’; pa tyska ""top zeit”. Den tid en 2komp. lack ar anvandbar efter
hérdare iblandats.
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