Produktdatenblatt D65

zandleven coatings
POLYFINISH® HS Ceramic

Polyurethan

Ein 2- Komponenten High solid Polyurethanlack mit Keramik verstarkt.

= Geringe Schmutzanfalligkeit und leicht zu reinigen.

= Guter Wetterbestandigkeit und Farbbesténdigkeit.

= Leicht aufzutragen in hohen Schichtdicken.

= Nach Aushértung ausgezeichnete mechanische Resistenz und Elastizitat.

Anwendung als Chemikalien bestandige, schlag- und stoBfester Anstrichlack fur Polyurethan-

oder Epoxidgrundierungen auf vorbehandeltem Stahl, feuerverzinktem Stahl und Aluminium.
= Gut geeignet fir Konservierungssysteme C1 bis C5 gemaB ISO 12944.

Physikalische Daten

Glanz halbmatt (Glanz etwa 55 GU, farbtonabhangig)
Farbe RAL-Farbténe

Dichte Etwa 1,37 kg/l (Gemisch-Produkt, farbtonabhangig)
Feststoffgehalt Etwa 67 Vol.% (Gemisch-Produkt, farbtonabhangig)
VOC Etwa 270 g/l (flichtige organische Verbindungen)

Empfohlene Schichtdicke 70 - 120 um Trockenschichtdicke pro Schicht
100 - 180 um Nassschichtdicke pro Schicht (nicht verdiinnt)
Theor. Anstrichmittelverbrauch Bei 70 um Trockenschichtdicke 9,6 m?/I.

Bei 100 um Trockenschichtdicke 6,7 m?/1.

Abhangig von vielen Faktoren z.B. Objektform, Flachenprofil, Auftragsverfahren,
Auftragsumstande und Erfahrung.

Prakt. Anstrichmittelverbrauch

Einige Richtlinien sind:

Flammpunkt ISO 1523

Temperaturbesténdigkeit
Haltbarkeit

Trockenzeiten
Trockenschichtdicke bis 100 um
Staubtrocken

Transportierbar nach

Véllige Aushartung
Uberstreichbar:

Minimaler Zeitraum

Maximaler Zeitraum *

Pinsel/Farbroller : 85-90% theor. Anstrichmittelverbrauch

Spritzen : 50-70% theor. Anstrichmittelverbrauch
Basiskomponente 29°C
Harter 2V6 38°C
Verdinnung JFG 253 28°C

120°C Dauerbelastung ohne Witterungseinfluss

Mindestens 12 Monate, vorausgesetzt, dass es in der original verschlossenen
Verpackung an einer trockenen und kiihlen Stelle gelagert ist.

30°C 20°C 10°C 5°C
Y2 Std. 1 Std. 3 Std. 4 Std.
10 Std. 16 Std. 24 Std. 48 Std.
4 Tage 7 Tage 10 Tage 10 Tage
8 Std. 12 Std. 246 Std. 40 Std.

* Falls das maximale Uberstreichbarkeitsintervall Giberschritten wurde, ist
Anrauen der Oberflache notwendig, um die Zwischenhaftung
sicherzustellen.

Bei den Trockenzeiten sind die Schichtdicken, Bellftung, Temperatur und
relative Feuchtigkeit von groBer Bedeutung.

TRANSULEAN
COATINGS

Postfach 131 « 8900 ac leeuwarden - die Niederlande Seite 1- 3 protective coatings
t. +31(0)58-2129545 - www.zandleven.com -+ info@zandleven.com stand: 08.03.2018

mit Erscheinen dieser Ausgabe sind alle vorangegangenen Technischen Datenblatter ungultig



Verarbeitungsrichtlinien

Mischungsverhéltnis Volumen: Basiskomponente-Harter 2V6 82:18
Gewicht: Basiskomponente-Harter 2V6 86:14
Mischungsinstruktionen Basiskomponente und Harter miissen bei Temperaturen von 10°C oder

héher gemischt werden. Bei niedrigeren Temperaturen ist eine zuséatzliche
Verdunnung erforderlich, welche den Schichtdickenbereich negativ
beeinflusst und die Aushértung verzégert.

Die Basiskomponente vor Gebrauch gut aufriihren, dann den Harter zugeben
und - méglichst mit einem elektrischen Rihrer - griindlich mischen. Boden
und GeféaBwande mussen auch erfasst werden.

Induktionszeit Bei 20°C nicht notwendig
Bei 10°C mindestens 10 Minuten

Verarbeitungszeit nach Mischung 20 Liter Gebinde: Etwa 6 Stunden bei 10°C
Etwa 3 Stunden bei 20°C
Etwa 2 Stunden bei 30°C

Applikationsbedingungen Temperatur :15-25°C

Relative Luftfeuchtigkeit :40 —75%
Verarbeitung Airless spray Luftspritzpistole Pinsel/Farbroller
VerdlUnnungstyp JFG 253 JFG 253 JFG 253
Menge Verdiinnung 0-15Vol.% 5-20Vol.% 0-5Vol.%
(Abhé&ngig von Anwendung
und Anlage)
Dlsengrope 0,28 — 0,33 mm 1,5-2,0mm

0,013 —-0,017 Inch
Spritzdruck 130 — 160 bar 3 —4 bar
Maximale Trockenschichtdicke 70-100 um 60-100 um 50-80 um
Reinigung Werkzeuge Verdinnung JFG 253

Oberflachenbedingungen
Stahl: Neuer Stahl:
Als Grundierung kann Acraton HS-U, Acraton HS-U/MIO, Monopox Metalcoat ZL 70,
Monopox Micro-zink, Monopox LG Micro-zink, Monopox SF-HB, Monopox Metalcoat
ZL 80, Monopox ZF-Universal oder Acraton HS Premium angewendet werden.
Ausbesserung und Wartung:
Die Oberflachen sorgfaltig reinigen, entweder mit einem richtigen Reinigungsmittel
oder Dampfstrahlreinigung. Salze und andere wasserldsliche Verschmutzungen
mittels Wasserhochdruckgeréat entfernen.
Rost usw. entweder mit Wasserstrahlen Sa 2'2 oder mechanischer Entrostung bis
St. 2-3 entfernen.
Auf einer sauberen Oberflache das empfohlene Anstrichsystem auftragen.
= Mechanisch oder handentrosten gibt im Vergleich mit (Wasser)strahlen eine
schlechtere Qualitat und resultiert meistens in einer kiirzeren Schutzdauer
des aufgetragenen Anstrichsystem.
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Produkteigenschaften

Die Temperatur der Oberflache muss mindestens 3°C liber dem Taupunkt der Luft liegen. Bei hoher
Luftfeuchte und bei Uberschichtdicken kann es zu CO2-Blasen kommen
Produkt nicht bei Objekttemperaturen unter 5°C verarbeiten.

Wenn die Verarbeitung in einem geschlossenen Raum stattfindet, muss kontinuierlich Frischluft zugefihrt
werden um Lésemittelddmpfe zu entfernen, mit Ricksicht auf Hartung, Gesundheit und Sicherheit

Die asthetischen Eigenschaften kénnen durch Kondensation von Luftfeuchte wahrend oder unmittelbar nach dem
Aufbringen zu einer matten Oberflache und einer minderwertigen Beschichtung fuhren.

Farben/Farbstabilitat:

Bestimmte bleifreie rote und gelbe Farbtdne kdnnen sich bei Belastung durch chlorhaltige

Atmosphare verfarben. Um die volle Deckkraft zu erhalten, kann ein zusatzlicher Anstrich erforderlich sein.
Dies gilt insbesondere bei bestimmten bleifreien Farben, z. B. in Rot, Orange, Gelb und Griin.

Leichte Verfarbungen kdnnen auftreten bei Dauertemperaturbelastung oberhalb von: 120°C

Eine vorzeitige Belastung durch Wasser (z.B. Regentropfen) verursacht Verfarbungen, insbesondere bei dunklen
Farbtdnen und niedrigen Temperaturen.

Der Glanz und die Oberflachenbeschaffenheit der Beschichtung hangen von der Auftragstechnik ab. Soweit
wie mdglich nur mit einer einzigen Auftragsmethode arbeiten.

Die maximale Schichtdicke einer Schicht lasst sich am besten durch Airless-Spritzen erzielen.

Mit anderen Verarbeitungsmethoden ist die erforderliche Schichtdicke meist nicht erreichbar.

Bei Verarbeitung durch Druckluftspritzen kdnnen zur Erzielung der maximalen Schichtdicke mehrere Kreuzgange
erforderlich sein.

Der Untergrund muss sauber, trocken, staub-, rost-, salz-, 6I- und fettfrei sein.
Lose Altanstriche restlos entfernen, festsitzende Altanstriche gut anschleifen.
GroBe Uberschreitung der empfohlenen Trockenschichtdicke wird nicht empfohlen

Sicherheitsinformationen
Siehe Sicherheitsdatenblatt

Belliftungsvorschriften Bendtigte minimale Menge Luft zur Erfiillung von:
MAK 10 % LEL
Polyfinish HS Ceramic 1110 m3/I 59 m3/l
Verdlinnung JFG 253 3680 m3/I 149 m3/|

MAK = Maximale Akzeptierte Konzentration
LEL = Lower Explosion Limit
Siehe auch Sicherheitsdatenblatt.

Sonstige Technische Informationen
- A 1 Etikettierung von Farbprodukten innerhalb der EG
- A 2 Fysische Daten
- A 4 Die allgemeinen Richtlinien fur die Stahlkonservierung
- A 6 Vorbehandlung von Baustahl

Diese Daten sind nach bestem Wissen erstellt und waren am Datum der Ausgabe korrekt. Diese Hinweise sind unverbindlich,
da die Wahl des Produktes unter Umsténden beim Verarbeiten von den Systemen auBer unserer Beurteilung fallen.
Dieses Dokumentationsblatt wird bei Anderungen nicht automatisch ersetzt.
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