Technisches Merkblatt

ESD-Mischpulver EP/PE
5653

Ableitfahiger Grobstruktur-Mischpulverlack zur Vermeidung von dis-
kontinuierlichen elektrischen Entladungen im Innenbereich

Anwendungsbereich

Als funktionelle Beschichtung fir den Innenbereich, z. B. Arbeits- und
Montageplatze flr elektronische Bauteile (ESD-Arbeitsplatze), ableitfa-
hige Bauelemente, Transporteinrichtungen fir elektrostatisch empfind-
liche Bauteile, Maschinen- und Bauteile zur Vermeidung von Stauban-
ziehung und/oder elektrostatischen Entladungen.

Eigenschaften

- optimale elektrische Ableitfahigkeit (s. ,Ableitwiderstand/ Oberfla-
chenwiderstand)

- vermeidet Staubanziehungen

- gute Korrosionsschutzeigenschaften

- gute Chemikalienbestandigkeit

- hohe Oberflachenharte

- sehr gute mechanische Werte

- deckt Unebenheiten und Untergrundfehler ab

- nach entsprechender Vorbehandlung geeignet fiir alle gangigen
metallischen Untergriinde

- nach vollstandiger Aushartung bzw. Vernetzung ist der Lackfilm
physiologisch unbedenklich

Werkstoffbeschreibung

Basis Kombination aus Polyester- und Epoxidharz

Farbtone Auf Anfrage
(Systembedingt weisen alle Farbtdne eine abgedunkelte Optik auf)

Glanzgrad Seidenglanzend bis glanzend
Dichte  1,45-1,70 g/cm?3 (nach DIN ISO 8130-2)"

Theoretische Ergiebigkeit Ca. 635 m2/kg (bei 1 um Trockenschicht)®
Kornverteilung <11 % <10 pm
35-50% <32 um
> 85 % <90 pm
(Lasermessgeréat)
Gitterschnitt Gt 0 C (nach DIN EN ISO 2409)

Erichsentiefung = 3 mm (nach DIN EN ISO 1520)

Y farbtonabhangig
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Werkstoffbeschreibung

Salzsprihtest

Schwitzwassertest

Impact-Test

Ableitwiderstand/

Oberflachenwiderstand

Kennzeichnung

Enthaftung am Ritz £ 2 mm (nach DIN EN ISO 4628-8)
auf eisenphosphatiertem Stahlblech > 250 h
(nach DIN EN ISO 9227-NSS)

Blasengrad 0 (S0O) (nach DIN EN ISO 4628-2)
auf eisenphosphatiertem Stahlblech > 250 h
(nach DIN EN ISO 6270-2)

revers: = 10 ip
direkt: 220 ip
(nach ASTM D 2794-69)

Rgp<1x10°Q
Rp-p<1x10°Q
(nach DIN EN 61340-2-3)

Siehe aktuelles Sicherheitsdatenblatt.

Beschichtungsvorschlag

Untergriinde?

Grundbeschichtung Schlussbeschichtung®

Aluminium

vorzugsweise gelb- oder
grinchromatiert (nach DIN EN
12487) oder eine chromfreie No-
Rinse-Vorbehandlung

Stahl

vorzugsweise eisen- oder
zinkphosphatiert bzw. gestrahlt
(Reinheitsgrad min. SA 2 1/2 nach
DIN EN ISO 12944, Teil 4)

Guss

verzinkter Stahl
u. a.

ESD-Mischpulver EP/PE 5653

Entfallt 70-90 um

2 Generell muss der Untergrund frei von Fetten, Olen, Trenn- und Ziehmitteln sowie von Schmutz, Korrosions-
produkten und anderen Verunreinigungen sein und gemal dem Korrosionsschutzanspruch vorbehandelt wer-

den.

¥ Fir die vorgenannten Anwendungsbereiche einschichtig auf entsprechend vorbehandeltem Untergrund.

Verarbeitung

Vertraglichkeit

Verarbeitungstemperatur

Luftfeuchtigkeit

Die Mischbarkeit/Vertraglichkeit unterschiedlicher Chargen bzw. Pul-
verlackqualitaten ist nicht grundséatzlich gegeben. Oberflachenerschei-
nungen wie Glanzabfall, Stippen, Krater, Orangenhaut u. a. kénnen die
Folge einer Unvertraglichkeit sein. Daher sind bei Bedarf entsprechen-
de Vorversuche durchzufihren.

15-25°C

<75%r. F.
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Auftragsverfahren
Auftragsverfahren

Corona-Applikation

Tribo-Applikation

Generell ist auf eine gute Erdung des Substrates zu achten. Die Fluidi-
sier-, Forder- und Dosierluft muss 6l- und kondensatfrei sein. Um eine
gleichbleibende Beschichtungsqualitat zu erzielen, sollte auf ein kon-
stantes Verhaltnis zwischen Frisch- und Rickgewinnungspulver ge-
achtet werden. Der Anteil an Ruckgewinnungspulver im Kreislauf sollte
in der Regel unter 35 % liegen. Bitte beachten Sie auch unsere Tech-
nische Info ,Strukturpulverlacke — Wichtige Hinweise zum Einsatz von
Strukturpulverlacken®.

Je nach Teilegeometrie und Anwendungsfall unter Verwendung ent-
sprechender Beschichtungsprogramme (gegebenenfalls unter Ausnut-
zung der Spruhstrombegrenzung).

Fur Applikationssysteme ohne Sprithstrombegrenzung:

Spannung: 70-100 kV

Nicht mdglich

Einbrennbedingungen

GebindegréfRen

Dauer Objekttemperatur
20-50 Min. bei 170 °C
12-30 Min. bei 180 °C
10-20 Min. bei 190 °C

8-15 Min. bei 200 °C

Lagerfahigkeit

20 kg Einzelkarton
500 kg Umkarton mit 25 Polyethylenbeuteln & 20 kg
Weitere Gebindegrolien auf Anfrage.

Mindesthaltbarkeit

24 Monate nach Wareneingang. In verschlossenem Behélter, trocken
und bei Raumtemperatur (maximal 25 °C) lagern. Vor Warmequellen
und direkter Sonneneinstrahlung schitzen.

Siehe Etikett
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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. Dartber 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 7.

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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