Technisches Merkblatt

Industrie-Polyesterpulver
5900.-.0016

Pulverlack fir den Innen- und AufReneinsatz im Bereich industrieller
Anwendungen, blaulich-transparent, glanzend
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Lieferservice

Anwendungsbereich

Aufen- und Innenbeschichtungen mit héchsten qualitativen und opti-
schen Anforderungen z. B. Landmaschinen, Zaunanlagen, Garagento-
re, Gasflaschen, Rasenmaher, Feuerldschgerate, Gartenmébel,
Schallschutzwénde, Krankenhausbetten, Duschkabinen, Leuchten etc.

Eigenschaften

- geringe Eigenfarbung”

- gute Witterungsbestandigkeit?

- hohe Glanzstabilitat”

- geringe Spannungsrissneigung

- hohe Oberflachenharte

- gute mechanischen Werte

- sehr gute Verlaufseigenschaften

- nach entsprechender Vorbehandlung geeignet fiir alle gangigen
metallischen Untergriinde sowie z. T. fir Glas

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

1)

N Der Farbton im Zweischichtaufbau ist vorab auf Eignung zu prifen.

Bei Uberlackierung von hellen Farbténen kénnen bei starker UV-Belastung
Vergilbungserscheinungen auftreten.

Basis Polyesterharz
Farbténe Blaulich-transparent
Glanzgrad Gléanzend
Dichte 1,17-1,23 g/cm?3 (nach DIN ISO 8130-2)

Theoretische Ergiebigkeit Ca. 835 m#/kg (bei 1 um Trockenschicht)
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Werkstoffbeschreibung
Kornverteilung

Gitterschnitt
Erichsentiefung
Buchholzhérte
Bleistiftharte

Salzsprihtest

Schwitzwassertest

Schnellbewitterung QUV-B/SE

Impact-Test

Kennzeichnung

<12 % <10 pum
42 + 1% <32 um
> 94 % <90 um
(Lasermessgeréat)

Gt 0 C (nach DIN EN ISO 2409)

=5 mm (nach DIN EN ISO 1520)

> 80 (nach DIN EN ISO 2815)

2 H (Wolff Wilborn Typ 291)

Enthaftung am Ritz < 2 mm (nach DIN EN ISO 4628-8)
auf zinkphosphatiertem Stahlblech® > 1.000 h
(nach DIN EN ISO 9227-NSS)

Blasengrad 0 (SO) (nach DIN EN ISO 4628-2)
auf zinkphosphatiertem Stahlblech® > 1.000 h
(nach DIN EN ISO 6270-2)

> 1.000 h (nach DIN EN ISO 16474-2)

revers: 240 ip

direkt: 240 ip

(nach ASTM D 2794-69)

Siehe aktuelles Sicherheitsdatenblatt.

¥in Verbindung mit einer geeigneten Grundbeschichtung

Beschichtungsvorschlag

Untergriinde®

Grundbeschichtung®

Schlussbeschichtung®

Aluminium

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

Stahl
vorzugsweise eisen- oder
zinkphosphatiert

Guss

verzinkter Stahl
u. a.

Universal-Polyesterpulver
5910
60-80 um

Industrie-Polyesterpulver
5900.-.0016
50-60 pm

4 Generell muss der Untergrund frei von Fetten, Olen, Trenn- und Ziehmitteln sowie von Schmutz, Korrosionsprodukten und
anderen Verunreinigungen sein (dies gilt insbesondere beim Einsatz direkt beheizter Gaséfen) und gemafld dem Korrosi-
onsschutzanspruch vorbehandelt werden.

® Die Uberbeschichtung von Metallics sollte in einem Vorversuch gepriift werden.

® Oder einschichtig auf entsprechend vorbehandeltem Untergrund.
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Verarbeitung
Vertraglichkeit

Verarbeitungstemperatur

Luftfeuchtigkeit

Die Mischbarkeit/Vertraglichkeit unterschiedlicher Chargen bzw. Pul-
verlackqualitaten ist nicht grundsatzlich 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.

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 Riickgewinnungspulver im Kreislauf sollte
in der Regel unter 35 % liegen.

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

Fir Applikationssysteme ohne Spriihstrombegrenzung:

Spannung: 70-100 kV (bei Erstbeschichtung)

Spannung: 40-50 kV (bei Uberlackierung)

Ist mdglich

Einbrennbedingungen

Dauer Objekttemperatur
25-50 Min. bei 180 °C
15-30 Min. bei 190 °C
10-15 Min. bei 200 °C

Gebindegréfien

16 kg Einzelkarton
400 kg Umkarton mit 25 Polyethylenbeuteln a 16 kg.
Weitere GebindegrofRen auf Anfrage.

Lagerfahigkeit

Mindesthaltbarkeit

12 Monate nach Wareneingang.

In verschlossenem Behélter, trocken und bei Raumtemperatur (maxi-
mal 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 Rechtsverhdltnis. Der Verarbeiter/Kaufer wird nicht davon
entbunden, unsere Produkte auf ihre Eignung fiir die vorgesehene An-
wendung in eigener Verantwortung zu prifen. Dariiber 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 Ansprechpart-
ner 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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