Technisches Merkblatt

2K-EP-Zinkstaubfarbe

5707

Hochwertige, zinkhaltige 2K-Grundierung fiir schweren
Korrosionsschutz auf gestrahlten Stahluntergriinden

/Schnell-\-.

Lieferservice

Anwendungsbereich

In allen Bereichen, wo héchste Anforderungen an den Korrosions-
schutz gestellt werden. Bestens geeignet flr Apparate, Bauele-
mente/Bauprofile (Stahl), Silos, Stahlbehalter, Stahlflaschen sowie Tor-
und Zaunanlagen.

Eigenschaften

- ausgezeichnetes Korrosionsschutzverhalten

- exzellente Haftung auf SA 2 %2 gestrahlten Stahluntergrinden
- nur auf metallisch reinen Untergriinden einsetzbar

- hohe Standfestigkeit bei guten Verlaufseigenschaften

- sehr gute Losemittelbestandigkeit

- hohe mechanische Bestandigkeit

- Uberlackierfahig mit Brillux 2K-PUR-und 2K-EP-Lacken

Werkstoffbeschreibung

Basis
Farbtdne

Glanzgrad
Dichte

Theoretische Ergiebigkeit
Festkdrperanteil
Lieferkonsistenz bei 20 °C
Standfestigkeit

Salzsprihtest

Schwitzwassertest

Nicht modifiziertes, kalthartendes Epoxidharz
Grau

Matt
2,65-2,75 g/cm? (nach DIN EN ISO 2811)

220-240 m2/kg  (bei 1 um Trockenschicht)
80-85 Gew.-%

200-250 mPas (thixotrop)

Ca. 300 pm (Nassfilm)

Enthaftung am Ritz < 2 mm (nach DIN EN ISO 4628-8)?
auf SA 2 ¥s-gestrahltem Stahl = 480 h (nach DIN EN I1SO 9227-NSS)?

Blasengrad 0 (S0) (nach DIN EN ISO 4628-2)?
auf SA 2 ¥-gestrahltem Stahl = 480 h (nach DIN EN ISO 6270-2)?
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Werkstoffbeschreibung
Flammpunkt >23°C

Kennzeichnung Siehe aktuelles Sicherheitsdatenblatt.

1) in Mischung
2 im Aufbau mit empfohlenen Decklacksystemen laut
Beschichtungsvorschlag

Beschichtungsvorschlag

Untergriinde® Grundbeschichtung® Zwischenbeschichtung® | Schlussbeschichtung

2K-PUR-High-Solid-Lack
5730, 5731, 5732, 5733,

80 um
Stahl Entsprechend dem "
gestrahlt (Reinheitsgrad | 2K-EP-Zinkstaubfarbe hich hlad i
min. SA 5707 Beschichtungsvorschlag in
215 nach DIN EN 1SO 80 um Anlehnung an DIN EN ISO
12944, Teil 4), 12944

2K-PUR-AC-Lack
5740, 5741, 5742, 5743,
80 um

Beschichtungsvorschlag in Anlehnung an DIN EN ISO 12944

(gepr'uft auf niedrig legiertem Stahl, Oberflachenvorbereitungsgrad: SA 2,5; Rautiefe: mittel bis hoch (25-60 pm)®

Korrosivitatskategorie C3 C4 C5

low | med. | high [low | med. | high | low med. high
Schutzdauer in Jahren 2-5(5-15|>15 |2-5|5-15| >15 | 2-5 5-15 > 15
Konstantklima-Test (h) 48 | 120 | 240 |120| 240 | 480 240 480 720
Salzspruhtest (h) 120| 240 | 480 |240| 480 | 720 480 720 1440
2K-EP-Zinkstaubfarbe 5707 (80 pm)* +
2K-EP-Haftgrund 5706 (80 pm)® + C3L|C3M|C3H|C4L|{CAM|C4A4H|C5IL| C5IM | C5-1H

2K-PUR-High-Solid-Lack 5730-5733 (80 um)®
2K-EP-Zinkstaubfarbe 5707 (80 pm)* +
2K-EP-Eisenglimmerlack 5766 (80 um)® + C3L|C3M|C3H|C4L|CAM|C4H| C5IL| C5IM | C51H
2K-PUR-High-Solid-Lack 5730-5733 (80 pm)®
2K-EP-Zinkstaubfarbe 5707 (80 pm)® +
2K-EP-Eisenglimmerlack 5766 (80 um)® + C3L|C3M|C3H|C4L|CAM|C4H| C5-IL| C5IM | C5-1H
2K-EP-Dickschichtlack 5767 (80 pum)
2K-EP-Zinkstaubfarbe 5707 (80 pm)® +
2K-EP-Haftgrund 5706 (80 pm)® +
2K-EP-Haftgrund 5706 (80 um)® +
2K-PUR-High-Solid-Lack 5730-5733 (80 um)>®
2K-EP-Zinkstaubfarbe 5707 (80 pm)* +
2K-EP-Eisenglimmerlack 5766 (80 um)* +
2K-EP-Eisenglimmerlack 5766 (80 pum)*+
2K-PUR-High-Solid-Lack 5730-5733 (80 um)®

C3L{C3M|C3H|C4LIC4M|C4H |C5-I/ML|C5-I/MM |C5-I/IMH

C3L|{C3M|C3H|C4L|C4M|C4H [C5-I/M LIC5-I/IM M |C5-I/MH

3) Generell muss der Untergrund frei von Fetten, Olen, Trenn- und Ziehmitteln sowie von Schmutz, Korrosionsprodukten
u. a. Verunreinigungen sein.

4 Die Uberbeschichtung muss innerhalb von 72 h erfolgen, damit eine ausreichende Zwischenhaftung erzielt wird. Nach
dieser Zeit ist ein Anschleifen erforderlich.

5 Alternativ kdnnen mit gleichem Ergebnis anstatt der 2K-PUR-High-Solid-Lacke 5730-5733 auch die 2K-PUR-AC-Lacke

5740-5743 eingesetzt werden.
# Brillux
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Harter

Lagerféahigkeit Harter

Mindesthaltbarkeit
Mischungsverhaltnis

Anmischen

EP-Harter 5773.-.0100 (standard héartend)
Basis (Harter): Polyaminoamid

6 Monate nach Wareneingang.

In verschlossenem Behélter, trocken und bei Raumtemperatur (maxi-
mal 25 °C) lagern. Vor Warmequellen und direkter Sonneneinstrahlung
schitzen.

Siehe Etikett
12 :1 Gew.-% (4,3 : 1 Vol.-%)
Als 2K-System werden Stammlack und Harter getrennt geliefert und erst

kurz vor der Verarbeitung im angegebenen Mischungsverhdltnis
homogen vermischt.

Verarbeitung

Vertraglichkeit

Verarbeitungstemperatur

Verdinnung

Material vor der Verarbeitung homogen aufrihren.

Nur kombinierbar mit den in diesem Technischen Merkblatt dafir
vorgesehenen Hartern, Verdinnungen und Decklacken.

> 10 °C (Objekttemperatur 3 °C tber dem Taupunkt)

EP-Verdinnung 5106. Unter Rilhren homogen verteilen.

Verarbeitung
Luftfeuchtigkeit

Topfzeit

<70%r. F.

6-8 h (bei 20 °C)

Auftragsverfahren
Auftragsverfahren

Airless-Spritzen, Air-Mix-Spritzen, Luftspritzen, bedingt Rollen und
Streichen.

Trocknung

Lufttrocknung
(bei +20°C,65%r.F.)

Ofentrocknung

Staubtrocken nach ca. 40 Minuten, klebfrei nach 2-3 Stunden,
durchgetrocknet und Uberarbeitbar nach ca. 24 Stunden. Ausgehartet
nach 8-10 Tagen.

30 Minuten Abluftzeit einhalten. AnschlieRend den Lack ca. 60 Minuten
bei einer maximalen Objekttemperatur von 60 °C forciert trocknen.

Die Trocknung bzw. Vernetzung des aufgetragenen Lackfilms ist
erstab + 5 °C aufwarts mdglich. Mit steigender Temperatur verkurzt sich
die Trockenzeit.

Spritzdaten

Verfahren Diusenbohrung Druck Verarbeitungskonsistenz ©

Airless-Spritzen 0,28-0,383 mm 120-180 bar (Material) 40-50 sek.

Air-Mix-Spritzen 0,28-0,38 mm

120-150 bar (Material)

1-3 bar (Luft) 40-50 sek.

Luftspritzen 1,5-1,7 mm 4-5 bar (Luft) 20-30 sek.

6 gemessen im DIN 4 mm Auslaufbecher (in Mischung)
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GebindegrofRen

18 kg

Lagerféhigkeit

24 Monate nach Wareneingang.

In verschlossenem Behélter, trocken und bei Raumtemperatur (maximal
25 °C) lagern. Vor Warmequellen und direkter Sonneneinstrahlung
schitzen. Gebinde stets verschlossen halten. Inhalt vor An-/Aus-
trocknung schitzen. Getrocknete Lackriickstdnde und angetrocknete
Haut sind im Lack unl6slich und nur durch Sieben zu entfernen.

Mindesthaltbarkeit Siehe Etikett

Dieses Technische Merkblatt basiert auf intensiver Entwicklungsarbeit
und langjahriger praktischer Erfahrung. Der Inhalt bekundet kein
vertragliches Rechtsverhaltnis. Der Verarbeiter/Kaufer wird nicht davon
entbunden, unsere Produkte auf ihre Eignung fir die vorgesehene
Anwendung in eigener Verantwortung zu prifen. Dartiber hinaus gelten
unsere Allgemeinen Geschéaftsbedingungen.

Mit Erscheinen einer Neuauflage dieses Technischen Merkblattes mit
neuem Stand verlieren die bisherigen Angaben ihre Gultigkeit. Bei
Bedarf erhalten Sie die aktuelle Version bei lhrem Brillux Ansprech-
partner oder unter www.brillux-industrielack.de, Version 8

Brillux GmbH & Co. KG Industrielack
Otto-Hahn-Stral3e 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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