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1 EINFUHRUNG

Dieses Dokument erlautert Ihnen die verschiedenen Gun Kote Lacke und gibt Ihnen Tips bei
der Verarbeitung. Das Dokument erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit oder
Fehlerfreiheit, es spiegelt unsere Erfahrungen mit den Lacken wider.

KG 1600 Serie:

eine hochbelastbare P.T.F.E.-Formulierung. Dieser
Lack hinterlasst eine harte, diinne Schutzschicht

die entwickelt wurde um hervorragende
Trockenfilmeigenschaften zu erzielen. Die Korrosions-
und Chemikalienbestandigkeit ist hervorragend. Der
Lack findet viele Anwendungsfalle in den Bereichen
Luft- und Raumfahrt, Automobiltechnik, Schusswaffen,
Marine sowie in der Ol- & chemischen Industrie.

KG 2300 Serie:

Dies ist die urspriingliche Gun Kote Formel. KG 2300
war unter den erste Dinnfilmbeschichtungen, die vom
US Militar eingesetzt wurden. Mit diesem Produkten
machte sich KG Industries einen hervorragenden
Namen im Bereich der
Korrosionsschutzbeschichtungen und etablierte den
Ruf als Qualitatsbeschichter.

KG 2400 Serie:

Das Top-Produkt von KG Industries. KG 2400 Lacke
ermaoglichen eine diinne, harte Beschichtung mit
ausgezeichneter Abriebfestigkeit, aulergewdohnlicher
Warmeableitung und Korrosionsschutz.

KG 3400 Serie:
Eine keramische Einbrenn-Beschichtung die in der
Lage ist oberflachenunebenheiten zu fillen. KG's 3400
CF-Beschichtungen sind kostengtinstige Ein-
Komponenten Beschichtungen, die folgende
Eigenschaften aufweist:

e eine gute Warmeleitung
hohe Harte
gute Farbstabilitat
ausgezeichnete chemische Bestandigkeit
Schlagfestigkeit
Abriebfestigkeit
Hohe Temperaturbestandigkeit

e gute Korrosionsbestandigkeit.
Lacke der 3400er Serie verfligen Uber eine Haltbarkeit,
die normalerweise nur in zweiteiligen Systemen zu
finden ist.

2 BESCHICHTUNGS-TIPS

2.1 KG 1600, 2300 & 2400 auf Kohlenstoffstahl und rostfreiem Stahl

e Die zu beschichtenden Teile sind mit Aluminiumoxid zu strahlen'. Hierzu ist bevorzugt
Aluminiumoxid mit 120 Mesh? (0,125 mm KorngroRe) bei einem Druck von 3,5 bis 5 bar

ZU benutzen.

e Die zu bearbeitenden Werkstlicke konnen gestrahlt und phosphatiert oder nur gestrahlt

werden.

e Aluminiumteile sollten vor dem Strahlen verchromt oder eloxiert werden. Ist dies nicht
moglich, darf das Strahlen nur mit geringstem Druck erfolgen. Nickel- oder
Chrombeschichtungen sind ebenfalls durch Sandstrahlen vorzubehandeln. Falls sich

! Hinweis: Nutzen Sie niemals Glasperlen oder Sand zum Strahlen!

2 Das Mesh ist eine MaReinheit der Maschenweite in vielen englischsprachigen Landern (angloamerikanisches Mafsystem)
und wird hauptsachlich fir Siebe verwendet. Angegeben wird die Anzahl der Maschen einer! Seite eines Quadrates auf

ein Zoll (25,4 mm). 10 mesh bedeutet 10 x 10 Maschen = 100 Maschen auf einem Quadratzoll. Gleichzeitig weist das

Mesh auch auf die KorngroRe von entsprechend gesiebtem Material hin. Doch Vorsicht! Es muss bei dem Sieb auch noch
die Dicke des Maschendrahtes berticksichtigt werden, so dalt 10 mesh (10x10=100 Maschen) nicht! 2,54 mm KorngroRe
bedeuten sondern nur 2,0mm. 100 mesh = 0,150 mm, 200 mesh = 0,075 mm, usw..
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2.2

die galvanische Beschichtung dabei ablost, handelt es sich um eine minderwertige
Qualitat. Das Werkstuck ist zunachst mit einem potenten Entfetter zu reinigen und zu
entfetten.

Anschlielend ist die komplett zu beschichtende Oberflache zu strahlen und im
Anschluss das Teil erneut zu entfetten sowie von Strahlrickstanden zu reinigen.

Als nachstes konnen Sie das Werkstlck mit K-Phos vorbehandeln, das ist aber nicht
zwingend. Beachten Sie dabei dann aber die entsprechenden
Anwendungsempfehlungen fur dieses Produkt.

Warmen Sie die zu beschichtende Teile auf etwa 38 bis 50°C vor (dadurch reduziert
sich die Gefahr der Nasenbildung und die Entstehung offener Poren).

Falls Sie mit matten Farben beschichten, sollte das Werkstlck auf etwa 60 bis 65°C
vorgewarmt und die Schicht etwas dicker aufgetragen werden.

Bertihren Sie die Teile nach dem Entfetten nur noch mit absolut sauberen
Handschuhen um Fingerabdriicke zu vermeiden, die eine Verbindung der Deckschicht
mit dem Metall verhindern wirden.

Benutzen Sie eine gute Airbrush Spritzpistole und halten Sie diese beim Sprihen etwa
20 bis 25 cm vom Werkstlick entfernt. Spritzen Sie aus 4 bis 5 unterschiedlichen
Richtungen, um eine gleichmaRige Beschichtung zu erhalten.

Die ideale Schichtdicke ist etwa 0,008 mm, wodurch kaum Probleme mit
Passungsflachen entstehen.

An AuRenflachen, an denen keine Toleranzen beachtet werden muissen, kann die
Schicht auch dicker aufgetragen werden. Eine hohere Schichtdicke erhoht die
Abriebfestigkeit.

Sollte die Beschichtung nicht lhren Vorstellungen entsprechend ausgefallen sein, kann
sie vor dem Einbrennen noch mit Aceton oder MEK? entfernt werden. Flr eine erneute
Beschichtung wiederholen Sie einfach den kompletten Prozess.

Nach dem die Schicht antrocknen konnte sind die Teile in einem Ofen mit
Luftumwalzung zu legen oder zu hangen. Die Einbrenntemperatur soll zwischen 150
und 163°C liegen und mindestens eine Stunde betragen. Die Einbrennzeit beginnt,
wenn das Werkstuck die erforderliche Einbrenntemperatur erreicht hat!

Falls Sie Gun Kote langer oder bei hoherer Temperatur einbrennen, wird die Schicht
etwas harter sowie ihre Verschleil3festigkeit geringfligig ansteigen.

FUr ein besonders glanzendes Ergebnis ist es moglich die Gun-Kote Beschichtung
mit KG-2 spiegelglatt zu polieren.

GEAR KOTE Tips:

Wenn Gear Kote durch Einbrennen vollstandig ausgehartet ist, kannein eventueller auf
der Oberflache abgelagerter Sprihnebel mit einem Scotch Schwamm entfernt werden.
In den meisten Fallen ist dies jedoch ohnehin nicht notig.

Eine durch Einbrennen abgebundene Schicht, kann nur noch durch Sandstrahlen
entfernt werden.

3 MEK: andere Namen sind: Methylethylketon, Ethylmethylketon, Butanon, Methylpropanon
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3 ANWENDUNGSPROBLEME UND IHRE LOSUNGEN

1. Falls sich die Farbe der Deckschicht ins grtinliche verandert, ist davon auszugehen,
dass das Werkstlck zu lange oder bei zu hoher Temperatur im Ofen war.

2. Wenn sich die Lackschicht auf dem angewarmten Metall beim ersten Spritzauftrag
aufwirft, ist das Werkstiick zu heil?.

3. Falls sich die Lacksicht mit einem Losungsmittel wie Aceton nach dem Einbrennen
ablosen lasst, hat die Lackschicht im Ofen noch nicht vollstandig abgebunden. Die
Lackschicht soll noch einmal fur wenigsten 45 Minuten zusatzlich eingebrannt werden.

4. Unerwunschte Lackschichtaufwurfe lassen sich mit Stahlwolle des Feinheitsgrads
0000 egalisieren.

5. Esist darauf zu achten, dass die Lackschicht im Ofen nirgends anliegt. Man kann sich
z.B. mit einem Stab oder Dubel im Lauf eines Revolvers oder durch Aufhangen der
Werkstucke mit Draht helfen.

6. Eine bereits abgebundene Gun Kote Beschichtung lasst sich lediglich durch Strahlen
mit Dupont Starblast XL oder 100 bzw. 120 Mesh Aluminiumoxid entfernen. Es ist kein
chemisches Losungsmittel bekannt, mit dem Gun Kote nach dem Ausharten entfernt
werden kann!

7. Falls Sie eine Dose Gun Kote flr eine langere Zeit nicht nutzen, empfehlen wir die
Fullstandshohe auf der AulRenseite der Dose zu markieren. Falls sich das Fullniveau bis
zur nachsten Nutzung reduziert hat, ist die fehlende Menge mit Verdinner MEK
aufzufillen.

8. Falls sich die Lackschicht aufwirft oder schalt, wurde die Oberflache nicht den
Erfordernissen entsprechend vorbehandelt (nicht richtig entfettet).

9. Sollte sich die Gun Kote Schicht ungleichmafig aufbauen oder sich streifenformig
auftragen, ist Gun Kote bereits zu dickfllssig und muss mit MEK verdinnt werden.

10. Falls sich Gun Kote nicht spriihen lasst, Uberprifen sie bitte das Siphonloch im
Vorratsbehalter der Airbrushpistole um sicherzustellen, dass es nicht verstopft ist.

11. Der Lack tragt sich streifenformig auf: Gun Kote langer schitteln bzw. mit MEK
verdudnnen.

Hinweis:

Spruhnebel und die Dampfe von Gun Kote sind, wie nahezu alle chemischen Spraylacke,
bei Ubermaliger Inhalierung gesundheitsgefahrdend. Zum Schutz ihrer Gesundheit
benutzen Sie Gun Kote bitte nur in gut bellfteten und ventilierten Raumen und achten Sie
darauf, dass die Dampfe durch Zugluft von Personen und Tieren weggetrieben werden —
oder benutzen Sie eine Absaugung.

Falls fur Sie Fragen zu den Produkten haben, wenden Sie sich bitte direkt an uns:
info@gunworks.de
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