Technisches Merkblatt

Super-NT-Korro-Protect EP
5818

Universell einsetzbare zinkfreie Niedrigtemperatur-Pulver-
grundierung auf Epoxybasis mit ausgezeichnetem
Korrosionsschutzverhalten
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Lieferservice

Anwendungsbereich

In Kombination mit witterungsbestandigen Niedrigtemperatur-
Pulverlacksystemen fir alle Bereiche, wo langjahriger Korrosions-
schutz mit héchsten optischen Anspriichen gefordert wird. Besonders
geeignet fir dickwandige Bauteile, z. B. Bauelemente/Bauprofile, Bau-
und Landmaschinen, Fahrzeuganbauteile, Stahlflaschen, Tor- und
Zaunanlagen, Verkaufsautomaten etc. Einschichtig nicht fir den
AuBReneinsatz geeignet.

Eigenschaften

- besonders wirtschaftliche Einbrennbedingungen

- hervorragende Korrosionsschutzeigenschaften

- hohe Chemikalienbesténdigkeit

- gute mechanische Werte

- nach entsprechender Vorbehandlung geeignet fur alle gédngigen
metallischen Untergriinde

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

Werkstoffbeschreibung
Basis Epoxidharz

Farbtone Lichtgrau

Glanzgrad Glanzend

Dichte 1,56-1,62 g/cm3
(nach DIN ISO 8130-2)

Theoretische Ergiebigkeit Ca. 630 m#/kg
(bei 1 um Trockenschicht)

Kornverteilung <12% <10 um
42 % <32 pum
>94 % <90 um

(Lasermessgerat)
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Werkstoffbeschreibung

Gitterschnitt

Erichsentiefung
Buchholzhéarte
Bleistiftharte

Salzsprihtest

Schwitzwassertest

Impact-Test

Kennzeichnung

Gt 0 C (nach DIN EN 1SO 2409)
=3 mm (nach DIN EN ISO 1520)
= 80 (nach DIN EN ISO 2815)

2 H (Wolff Wilborn Typ 291)

Korrosion am Ritz < 1,5 mm (nach DIN EN I1SO 4628-8)
auf SA 2 1/2 gestrahltem Stahluntergrund?
> 1.440 h (nach DIN EN ISO 9227-NSS)

Blasengrad 0 (S0) (nach DIN EN I1SO 4628-2)
auf SA 2 1/2 gestrahltem Stahluntergrund?
> 1.000 h (nach DIN EN ISO 6270-2)

revers: 25 ip
direkt: 220 ip
(nach ASTM D 2794-69)

Siehe aktuelles Sicherheitsdatenblatt.

Din Verbindung mit einer geeigneten Decklackierung

Beschichtungsvorschlag

Untergriinde?

Grundbeschichtung?® Schlussbeschichtung®

Stahl,
gestrahlt (Reinheitsgrad min. SA 2Y
nach DIN EN ISO 12944, Teil 4)

Aluminium,
geeignet passiviert

verzinkter Stahl,
geeignet passiviert oder gesweept

Super-NT-Polyesterpulver
5920, 5921, 5922
ca. 60 um

Super-NT-Korro-Protect EP 5818
(lichtgrau)
60-80 um

Super-NT-Polyesterpulver
5923
ca. 80 ym

Super-NT-Polyesterpulver
5924
ca. 60 um

2 Generell muss der Untergrund frei von Fetten, Olen, Trenn- und Ziehmitteln sowie von Schmutz, Korrosionsprodukten
und anderen Verunreinigungen sein und gemafd dem Korrosionsschutzanspruch vorbehandelt werden.

3 Bei Verwendung eines direkt beheizten Gasofens kann die Zwischenschichthaftung zur Schlussbeschichtung aufgrund
beaufschlagter Verbrennungsprodukte reduziert sein. Die Verbundhaftung muss daher in einem reprasentativen

Vorversuch geprift werden.
4 farbtonabhangig

Verarbeitung

Vertraglichkeit

Verarbeitungstemperatur

Luftfeuchtigkeit

Die Mischbarkeit/Vertraglichkeit unterschiedlicher Chargen bzw.
Pulverlackqualitdten ist nicht grundsatzlich gegeben. Oberfla-
chenerscheinungen wie Glanzabfall, Stippen, Krater, Orangenhaut
u. a. kdnnen die Folge einer Unvertraglichkeit sein. Daher sind bei
Bedarf entsprechende Vorversuche durchzufiihren.

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
Fluidisier-, Férder- und Dosierluft muss 6l- und kondensatfrei sein. Um
eine gleichbleibende Beschichtungsqualitat zu erzielen, sollte auf ein
konstantes Verhaltnis zwischen Frisch- und Rickgewinnungspulver
geachtet werden. Der Anteil an Rickgewinnungspulver im Kreislauf
sollte in der Regel unter 35 % liegen.

Je nach Teilegeometrie und Anwendungsfall unter Verwendung
entsprechender Beschichtungsprogramme (gegebenenfalls unter
Ausnutzung der Spruhstrombegrenzung).

Fir Applikationssysteme ohne Sprihstrombegrenzung:

Spannung
70-100 kV

(bei Erstbeschichtung)
40-50 kV
(bei Uberlackierung)

Ist moglich

Einbrennbedingungen

Dauer Objekttemperatur
15-30 Min. bei 130 °C
10-20 Min. bei 140 °C

8-15 Min. bei 150 °C

6-10 Min. bei 160 °C

Alternativ kann die komplette Aushartung nach Applikation der
Schlussheschichtung erfolgen, wenn die Grundierung vorher angeliert
wurde (Angelierbedingungen: 110-130 °C Objekttemperatur, bei einer
Haltezeit von 8-10 Min.).

Die Aushartung muss dann entsprechend der Vorgaben fir den
Decklack, jedoch mindestens zu den Einbrennbedingungen der
Grundierung vorgenommen werden.

GebindegrofRen

20 kg, 500 kg (25 Polyethylenbeuteln a 20 kg)
Weitere Gebindegroéf3en auf Anfrage.

Lagerféahigkeit

Mindesthaltbarkeit

6 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 Rechtsverhaltnis. Die Verarbeitenden/Kaufenden werden
nicht davon entbunden, unsere Produkte auf ihre Eignung fir die
vorgesehene Anwendung in eigener Verantwortung zu priifen. Dartiber
hinaus gelten unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen.

Mit Erscheinen einer Neuauflage dieses Technischen Merkblattes mit
neuem Stand verlieren die bisherigen Angaben ihre Giiltigkeit. Bei Be-
darf erhalten Sie die aktuelle Version bei Ihrem personlichen Brillux
Kontakt oder unter www.brillux-industrielack.de,Version 6.

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