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Verwendungszweck

Professi Coating Systems

Anorganische Ethylsilikat-Zinkstaubbeschichtung gemaR DIN EN ISO 12944. Durch seine extrem hohe Salzsprih- und
Schwitzwasserbestandigkeit kann das Produkt als Korrosionsbeschichtung ohne nachfolgende Deckbeschichtung
oder als Korrosionsschutzgrundierung mit geeigneten Deckbeschichtungen verwendet werden. Bei Einhaltung einer
Trockenschichtdicke unter 20 um kann das Produkt als SchweiRprimer verwendet werden.

Verarbeitungshinweise

0

-

$

A)
y

o«

]

=

S

Mischungsverhiltnis

Harter nach Gewicht Lack : Harter nach Volumen Lack : Harter

Harter

Topfzeit

Verdiinnung
Mipa Verdinnung ESI

Verarbeitungsviskositit

FlieBbecher Airmix/Airless

18-22 s 4 mm DIN 20-25s4 mm DIN
Auftragsverfahren

Auftragsverfahren Harter Druck Dise Spritzgénge

(bar) (mm)

FlieRbecher / HVLP - 2,0-3,0 1,5 -

Airmix / Airless - 1,0-2,0 0,33-0,58 -

Materialdruck 120 - 250

Streichen, Rollen (nur - - - -

fUr kleine Flachen

empfehlenswert)
Trocknungszeit

Harter Objekttemp. Staubtrocken Grifffest Montagefest Schleifbar
- 20 °C (rel. 5-15 min - — -

Luftf.)
- 60 °C - - - -

Verdiinnung

3-10 %
0-5%

0 %

Uberlackierbar

Mit sich selbst
nach 2-3h,
ansonsten nach
24 h

Mit sich selbst
nach 30 min

Mit Folgebeschichtung nach 24 h tiberlackierbar. Regenfest nach 30 min bei 20 °C. Die Endhérte wird nach 3 - 4
Tagen erreicht.
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Dieses Merkblatt dient der Information! Die Angaben entsprechen nach unserer Kenntnis dem Stand der Technik und beruhen auf langjahrigen Erfahrungen bei der Herstellung
unserer Produkte. Sie entbinden den Anwender jedoch nicht davon, eigenverantwortlich die Eignung und Verwendung unserer Produkte fir den vorgesehenen
Verwendungszweck unter den jeweiligen Objektbedingungen fachgerecht zu prifen. Sicherheitsdatenblatter sowie Warnhinweise auf der Verpackung sind zu beachten. Wir

behalten uns vor, zu jeder Zeit den Inhalt der Informationen ohne vorherige Ankundigung oder Verpflichtung zur Aktualisierung zu éndern und zu erganzen.
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Hinweise
Charakteristik: Bindemittelbasis: Ethylsilikat

Festkorper (Gew.%): ~ 88

Festkorper (Vol.%): ~ 59

Lieferviskositat DIN 53211 4 mm (in s): 20-25

Dichte DIN EN ISO 2811 (kg/l): ~2,9

Eigenschaften:

Theoretische Ergiebigkeit:

Lagerung:

VOC:

Verarbeitungsbedingungen:

Untergrundvorbehandlung:

Aufbauvorschlage:

Glanzgrad DIN EN ISO 2813 W 60° (Glanzeinheiten): < 10 matt

Kurze Trockenzeit

Hohe Fullkraft

Salzsprihtest bei 70 um Uber 1000 h

Schwitzwassertest bei 70 um Gber 1000 h

Sichere Applizierbarkeit

Gleitreibungskoeffizient p nach DIN 51131 (Reibbeiwert) = 0,5
Temperaturbestandigkeit bis 450 °C

Haftung auf gestrahltem Stahl

~ 24,7 m?/kg bei 10 ym Trockenschichtdicke.
~ 60,2 m?/l bei 10 pm Trockenschichtdicke.

Im verschlossenen Originalgebinde mindestens 1 Jahr. Optimale Lagerbedingungen
bei + 5 °C bis + 25 °C, direkte Sonneneinstrahlung vermeiden. Abweichende
Lagerbedingungen kénnen zu unerwinschten Eigenschaften des Materials fihren.

<360 g/l.

Zur Aushartung bendotigt 1K-ESI-Zinkstaubprimer Luftfeuchtigkeit. Ideale Verhaltnisse
liegen zwischen 50 - 98 % rel. Feuchte vor. Unter 50 % verlangsamt sich die Hartung
erheblich. In diesen Fallen sollte fur kiinstliche Luftbefeuchtung gesorgt werden, bzw.
nach Erreichen des Staubtrockengrades kann die Oberflache mit Wasser bespriht
werden.

Verarbeitungstemperatur - 5 bis + 50 °C. Die Oberflachentemperatur der zu
beschichtenden Teile muss wahrend der Applikation mindestens 3 °C Uber dem
Taupunkt der Luft liegen (DIN EN ISO 12944-7).

Ol, Fett, Rost, Walzhaut, Zunder, sowie sonstige funktions- und lackbeeinflussende
Substanzen entfernen!

Achtung: Aufgrund unterschiedlichster Metallsorten, Legierungen, metallischen
Uberzlgen und Konversionsschichten etc. kann eine direkte Haftung nicht
automatisch vorausgesetzt werden. Daher muss eine Haftungsprufung auf
Originaluntergrund durchgefihrt werden.

Stahl:
- Strahlen im Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2% gemal DIN EN ISO 12944-4,
Rauheitsgrad mittel (G) gemaR DIN EN ISO 8503-1.

3-Schicht-Aufbau (Beispiel Korrosionsschutzkategorie C4 Hoch nach DIN EN ISO
12944)

Stahl:

Grundierung: 1K-ESI-Zinkstaubprimer mit 60 um Trockenschichtdicke.
Zwischenschicht: EP 100-20 mit 80 um Trockenschichtdicke.

Decklackierung: PU 240-XX mit 60 um Trockenschichtdicke.
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Besondere Hinweise: Weitere Lackieraufbauten gemafd Korrosionsschutzkategorien nach DIN EN ISO
12944 sind auf Anfrage oder im Prospekt , Mipa Korrosionsschutz” erhaltlich!

Nur flr die professionelle Anwendung bestimmt.

Achtung: Vor Aufbringung von weiteren Deckbeschichtungen muss das Produkt
vollstandig ausgehartet sein, da durch die Deckbeschichtung der zur Hartung
notwendige Feuchtigkeitszutritt weitgehend verhindert wird.

Schichtstarken von Uber 80 um trocken in einer Schicht sind zu vermeiden, da
ansonsten die Gefahr von Rissbildungen besteht.

Reinigung der Werkzeuge: \Werkzeuge sofort nach Gebrauch mit Nitroverdinnung reinigen.

Entsorgung: Die Entsorgung erfolgt Gber das Kreislaufsystem Blechverpackungen und Stahl (KBS).
Die Verpackungen mussen sauber, trocken, frei von Fremdstoffen und restentleert
sein. Bei Kunststoffgebinden muss der Metallbligel entfernt werden. Die
Verpackungen mussen das Produktetikett des letzten Flllgutes aufweisen.
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