Technisches Merkblatt

Hydro-Einbrenngrundierung
5610

Hydro-Einbrenn-

Einbrenngrundierung auf Wasserbasis mit sehr gutem "selfcr:un

Korrosionsschutz ‘ !

Anwendungsbereich

In Verbindung mit geeigneten Einbrennlacken z. B. Hydro-Einbrenn-
lack 5500, 5501, 5502, 5503 werden hoch witterungsbestandige
Lackierungen mit guten Korrosionsschutzeigenschaften erzielt. Bes-
tens geeignet fir Beschlage, Gartenmobel und -gerate, medizin-
technische Ausstattung, Laden- und Messebau, Lampen/Leuchten,
Maschinen, Radiatoren, Regale, Schaltschranke, Tor- und Zaun-
anlagen, Tiren Zargen sowie Verkaufsautomaten.

Eigenschaften

- hervorragende Haftungseigenschaften auf Stahlblech

- hohe Fullkraft

- Olbestandig

- zinkphosphathaltig

- mit geeigneten Hydro-Einbrennlacken (z. B. Sorte 5500, 5501, 5502,
5503) ohne Anschleifen tUberlackierfahig

- geeignet fur Tauch- bzw. Spritzapplikation

Werkstoffbeschreibung

Basis Modifizierte Alkyd-/Aminharzkombination, wasserverdinnbar
Farbténe Beige, rotbraun, lichtgrau, weil3, schwarz
Glanzgrad Seidenmatt
Dichte  1,10-1,60 g/cm?® ¥ (nach DIN EN ISO 2811)

Theoretische Ergiebigkeit ~ 227-307 m2/kg "
(bei 1 um Trockenschicht)

Festkorpergehalt — 42-61 Gew.-% "
Lieferkonsistenz bei 20 °C 60-70 sek./DIN 4 mm

Salzsprihtest Enthaftung am Ritz < 2 mm (nach DIN EN ISO 4628-8)
auf entfettetem Stahl®: = 120 h (nach DIN EN 1SO 9227-NSS)

Schwitzwassertest Blasengrad 0 (S0O) (nach DIN EN ISO 4628-2)
auf entfettetem Stahl?: = 240 h (nach DIN EN 1SO 6270-2)

Standfestigkeit 150-200 pm (Nassfilm)

Y Farbtonabhangig

2 Gardobond OC
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Werkstoffbeschreibung
Flammpunkt Unbrennbar

pH-Wert 8,0-9,0
Gitterschnitt? Gt 0 (nach DIN EN ISO 2409)
Erichsentiefung? > 8mm (nach DIN EN ISO 1520)

Impact Test?  revers: = 60 ip
direkt: = 60 ip

Kennzeichnung Siehe aktuelles Sicherheitsdatenblatt

®  Gardobond OC

Beschichtungsvorschlag

Untergrijnde“) Grundbeschichtung Zwischenbeschichtung Schlusshbeschichtung
In der Regel nicht Einbrennlack
erforderlich 5590, 5591, 5592
Stahl 30—40 pm
vorzugsweise gestrahlt Hydro- Bei Schlussbeschichtungen

Hydro-Einbrennlack

(Reinheitsgrad min. SA 2 | Einbrenngrundierung in intensiven Farbtonen ist
Y% nach DIN EN I1SO 5610 eine Zwischenbeschichtung ggggOSSrgl 5502, 5503
12944, Teil 4), eisen- 20-40 pm im Farbton RAL 9010 (ca. H
oder zinkphosphatiert 40 ym) z. B. mit 5592.- Hydro-Einbrenn-
.9010 bzw. mit 5502.-.9010 | Tauchlack 5822
erforderlich. 30—40 pm

4 Generell muss der Untergrund frei von Fetten, Olen, Trenn- und Ziehmitteln sowie von Schmutz, Korrosionsprodukten

u. a. Verunreinigungen sowie geeignet vorbehandelt sein.

Verarbeitung
Material vor der Verarbeitung homogen aufrihren.

Verdlinnung Demi-Wasser 5110.
Unter Riihren homogen verteilen.

Verarbeitungstemperatur 15-25 °C (Objekttemperatur 3 °C tber dem Taupunkt)
Luftfeuchtigkeit <75%r. F.

Vertraglichkeit Nur kombinierbar mit den in diesem Technischen Merkblatt daftr
vorgesehenen Verdiinnungen und Decklacken.

Auftragsverfahren Luftspritzen, E-Statik-Spritzen (bei entsprechender Leitwerteinstell-
ung), Tauchen

Trocknung

Ofentrocknung Ca. 10 Minuten Abliftzeit einhalten. AnschlieBend den Lack ca. 10
Minuten bei einer Objekttemperatur von140-160 °C einbrennen.

Uberarbeitbar nach Ofentrocknung.

Das Substrat muss vor dem Uberlackieren auf eine Temperatur von
< 30 °C abgekihlt werden.
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Verfahren Dusenbohrung Druck Verarbeitungskonsistenz®
Luftspritzen 1,2-1,5 mm 3—4 bar 20-30 sek.
E-Statik-Spritzen anlagenabhangig | anlagenabhangig 20-30 sek.

5)

gemessen im DIN 4 mm Auslaufbecher

GebindegrofRen

30 kg

Lagerfahigkeit

Mindesthaltbarkeit

6 Monate nach Wareneingang.

In verschlossenem Behalter, trocken und bei Raumtemperatur (maxi-
mal 25°C) lagern. Vor Warmequellen und direkter Sonnenein-
strahlung schiitzen. Gebinde stets verschlossen halten. Inhalt vor An-
[Austrocknung schitzen. Getrocknete Lackriickstdande und ange-
trocknete Haut sind im Lack unléslich und nur durch Sieben zu
entfernen.

Siehe Etikett

Tauchbeckenstabilitat

Fur eine optimale Tauchbeckenstabilitat darf der Turnover einen Wert
von 1 pro Jahr nicht unterschreiten.

Einflussparameter wie Verschleppung jeglicher Verunreinigungen und
Vorbehandlungsmedien, Temperatur-, Viskositats-, Festkorper-, Leit-
wert-, Colésemittel- und pH-Wertschwankungen oder andere Abwei-
chungen von den hier und im Badprotokoll festgelegten Badparame-
tern sowie Anlagenausfallen/-fehlfunktionen wie z. B. Unterbrechung
der Lackzirkulation oder defekte in der Filtrationseinheit fihren zu
Stabilitatsproblemen des Lacksystems, welche mdglicherweise nicht
korrigierbar sind.

Zur Sicherstellung der Tauchbeckenstabilitéat sind tagliche Badtber-
prifungen seitens des Anwenders vorzunehmen und zu protokollieren
sowie monatlich eine Tauchbeckenprobe zur Prifung durch den
Lieferanten bereitzustellen.

Einmal jahrlich ist eine komplette Tauchbeckenreinigung durch den
Anwender durchzufuhren.
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Dieses Technische Merkblatt basiert auf intensiver Entwicklungsarbeit
und langjéhriger praktischer Erfahrung. Der Inhalt bekundet kein ver-
tragliches Rechtsverhéltnis. Der Verarbeiter/Kaufer wird nicht davon
entbunden, unsere Produkte auf ihre Eignung fiir die vorgesehene An-
wendung in eigener Verantwortung zu prifen. Darliber hinaus gelten
unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen.

Mit Erscheinen einer Neuauflage dieses Technischen Merkblattes mit
neuem Stand verlieren die bisherigen Angaben ihre Giltigkeit. Bei Be-
darf erhalten Sie die aktuelle Version bei Ihrem Brillux Ansprechpartner
oder unter www.brillux-industrielack.de, Version 9.

Brillux GmbH & Co. KG Industrielack
Otto-Hahn-StralRe 14

59423 Unna

Tel. +49 2303 8805-0

Fax +49 2303 8805-119
info@brillux-industrielack.de
www.brillux-industrielack.de
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