Technisches Merkblatt

Lacke / Lasuren
Metallbeschichtungen

Eisenglimmer

Eisenglimmerfarbe flir aussen und
innen, l[6semittelhaltig

I. Werkstoffbeschreibung

Korrosionsschutzanstrich fur Eisen und Stahl mit sehr guter Wet-
terbestandigkeit auf Basis von Alkydharzen. Fir Stahlkonstruktio-
nen wie Blechdécher, Masten, Briicken, Gelander, Schmiedei-
senkonstruktionen, Kranen, Aussenanstriche von Tankanlagen,
usw. Eisenglimmer bildet mit seinen Pigmentplattchen einen
schuppenférmigen Panzer, der nicht nur den Untergrund, sondern
auch das Bindemittel des Decklackanstriches schitzt. Geeignet
zum Streichen, Rollen und Spritzen.

Werkstoffbeschreibung

Art des Werkstoffes

Farbtone
Abtbénen

Glanzgrad
Dichte
Zusammensetzung (gemass VdL)

Produkt-Code Farben und Lacke
Packungsgrdssen
Gefahrenkennzeichnung

Wichtige Hinweise

P2

AkzoNobel

Eisenglimmer-Schuppenpanzer Rostschutzfarbe auf Alkydharz-
basis

Anthrazit

Uber den Herbol-ColorService.

Farbtdne Silbergrau, Silber dunkel, Kupfer, Heimatschutzgriin
Metallisch matt

1,41 kg/l (Mittelwert)

Alkydharze, Korrosionsschutzpigmente, Eisenglimmer, Alumini-
um, anorganische Buntpigmente, Talkum, Testbenzine, Aroma-
ten, Additive

M-LL 02

1L, 2.5 L und 5L

Sicherheitsrelevante Daten und die Kennzeichnung entnehmen
Sie dem aktuellen Sicherheitsdatenblatt. Die Kennzeichnung ist
auch auf dem Produkt-Etikett angegeben, die Hinweise sind zu
beachten.

Beim Spritzen: Spritznebel nicht einatmen. Auch nach der Verar-
beitung fur grindliche BellUftung sorgen. Bei unzureichender Be-
luftung Atemschutz verwenden.

Die Weiterbehandlungen wie Schleifen, Abbrennen etc. von
Farbschichten kann geféhrlichen Staub und/oder Rauch entwi-
ckeln. Nass-Schleifen/Planschleifen sollte nach Mdglichkeit an-
gewandt werden. Arbeiten nur in gut bellfteten Bereichen durch-
fuhren. Angemessene (Atem-)Schutzausriistung anlegen, falls
erforderlich.

schnell = sicher » produktiv
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Werkstoffbeschreibung (Fortsetzung)

Je nach Art des Auftrages (Pinsel, Roller oder Spritzpistole) und
der Beschaffenheit der Oberflachen sind bei Glimmerfarben ge-
ringe Farbtonabweichungen unvermeidlich. Dies ist kein Grund

zur Beanstandung.

Verarbeitungshinweise

Auftragsverfahren
Airless-Spritzen

Verdinnungsmittel

Verarbeitungstemperatur

Trockenzeiten (bei 23°C und 50%
relativer Luftfeuchtigkeit)

Verbrauch

Reinigung der Werkzeuge
Lagerung

UNTERGRUNDVORBEREITUNG

Allgemeine Untergrund-
erfordernisse

Allgemeine Untergrund-
vorbereitungen

N

Streichen, rollen, Airless-Spritzen.

Dusengrosse 0,013 Zoll

Druck ca. 160 bar

Streichen und rollen unverdiinnt, wenn nétig mit Terpentinersatz.
Zum Spritzen mit max. 5% Kunstharzverdiinner 9615, je nach
System und Geréat.

Wahrend der Verarbeitungs- und Trockenzeit soll ein Temperatur-
bereich von mind. + 5°C und max. 30°C (Untergrund und Luft)
eingehalten, eine rel. Luftfeuchtigkeit von 70% darf nicht Uber-
schritten werden. Besonders in den frihen Morgen- und den
Abendstunden Kondenswasserbildung ausschliessen. Taupunkt
beachten.

Staubtrocken nach ca. 3 Stunden, grifffest nach ca. 8 Stunden,
Uberarbeitbar nach ca. 18 Stunden. Die endgiiltige Oberflachen-
harte wird erst nach ein paar Tagen erreicht.

120-140 ml/mz2 pro Anstrich, je nach Untergrund (Trockenschicht-
dicke 50 pym).

Auf Eisen und Stahl muss eine Trockenschichtdicke von mind.
100-120 pym erzielt werden. Im Regelfall ist eine zweimalige Be-
schichtung erforderlich (Zwischen- und Schlussbeschichtung).
Sofort nach Gebrauch mit Terpentinersatz.

Ca. 2 Jahre im ungeoffneten Originalgebinde; trocken und kuhl,
aber frostfrei.

lll. Beschichtungsaufbauten

Die aufgefihrten Beschichtungsaufbauten und Untergriinde sind
als mogliche Beispiele zu verstehen. Auf Grund der Vielzahl von
Objektbedingungen ist deren Eignung fachgerecht zu prtfen.

Der Untergrund muss sauber, trocken, tragfahig, griffig und frei
von haftungsbeeintrachtigenden Substanzen, wie z. B. Fett,
Wachs oder Poliermitteln, sein. Die zu beschichtenden Oberfla-
chen sind auf Eignung und Tragfahigkeit fir nachfolgende Be-
schichtungen zu prifen. Siehe BFS-Merkblatt Nr. 20. Um eine si-
chere Haftung zu erreichen, ist eine dem Untergrund entspre-
chende Reinigung zwingend erforderlich.

Reinigen des Untergrundes, insbesondere von Verschmutzungen,
Korrosionsprodukten und kreidenden Bestandteilen. Nicht tragfa-
hige Altbeschichtungen und Trennmittel (z. B. Walzhaut, Zunder)
sind zu entfernen. Altbeschichtungen auf Eignung und Tragfahig-
keit fur nachfolgende Beschichtungen prufen. Tragféhige, intakte
Altbeschichtungen reinigen und matt schleifen. Nicht tragfahige
Altbeschichtungen sind zu entfernen. Schadstellen wie entspre-
chend unbehandelte Untergriinde bearbeiten. Zwischen den ein-
zelnen Beschichtungen hat ein leichter Zwischenschliff zu erfol-
gen.
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Beschichtungsaufbauten (Fortsetzung)

GRUNDBESCHICHTUNG
Eisen und Stahl

Zink und verzinktes Stahlblech

Aluminium

Kupfer und Messing

Uberstreichbare Kunststoffe (z. B.
Hart-PVC)

ZWISCHENBESCHICHTUNG
far alle oben genannten Unter-
gruande

SCHLUSSBESCHICHTUNG
far alle oben genannten Unter-
gruande

Untergrund gut entrosten, bis ein deutlicher, vom Metall herriih-
render Glanz erreicht wird. Fett und Schmutz entfernen (geforder-
ter Oberflachenvorbereitungsgrad St 2 bzw. P Ma nach EN ISO
12944-4). Ein bis zweimalige Grundbeschichtung mit Rostschutz-
grund*. Eine Optimierung der korrosionsschitzenden Eigenschaf-
ten auf Eisen und Stahl erhalten Sie, wenn eine zweimalige Be-
schichtung mit Rostschutzgrund* ausgefuihrt wird.

Verzinkte Flachen mit einem Gemisch aus 10 | Wasser, 0,5 | einer
12-prozentigen Ammoniaklosung (Salmiakgeist), zwei Kronkorken
Netzmittel (Geschirrspllmittel) und einem Kunststoffschleifvlies (z.
B. Scotch Brite) nass schleifen. Beim Nassschleifen entsteht ein
feiner Schaum, der etwa zehn Minuten auf die Oberflache einwir-
ken muss. Anschliessend nochmals schleifen, bis der Schaum
metallisch grau wird. Danach grundlich mit klarem Wasser nach-
waschen und die Oberflache gut trocknen lassen.

Hinweis: BFS-Merkblatt Nr. 5 beachten! Ein bis zweimalige
Grundbeschichtung mit 2K-Epoxi Primer*.

Anmerkung: Keine Alkydharz- oder Ol-Lacke direkt auf Zink
verwenden!

Flachen grundlich mit Nitroverdiinnung reinigen bzw. entfetten.
Oberflachen bis zur restlosen Entfernung der Korrosionserschei-
nungen mit einem Nylon- oder Perlonvlies schleifen. Hinweis:
BFS-Merkblatt Nr. 6 beachten!

Eine Grundbeschichtung mit 2K-Epoxi Primer*.

Die Oberflachen entfetten und von Korrosionsprodukten grindlich
reinigen. Dazu geeignet ist 10-prozentige Salzsaure in Alkohol.
Die verdinnte Salzsaure wird auf die Kupferflachen aufgetragen.
Anschliessend werden die Flachen mit Perlonvlies geschliffen.
Danach muss mit Wasser griindlich nachgewaschen werden.
Schutzmassnahmen: Gummihandschuhe und Schutzbrille, bei In-
nenarbeiten ist fir gute Bellftung zu sorgen. Hinweis: Sauren ge-
horen zu Gefahrstoffen. Sie sind entsprechend der Gefahr-
stoffverordnung zu kennzeichnen, zu lagern, zu verarbeiten und
Zu entsorgen.

Eine Grundbeschichtung mit 2K-Epoxi Primer*.

Oberflachen mit einem Gemisch aus 10 | Wasser, 0,5 | einer 12-
prozentigen Ammoniaklésung (Salmiakgeist), zwei Kronkorken
Netzmittel (Geschirrspulmittel) und einem Kunststoffschleifvlies (z.
B. Scotch Brite) nass schleifen. Beim Nassschleifen entsteht ein
feiner Schaum, der etwa zehn Minuten auf die Oberflache einwir-
ken muss. Anschliessend nochmals schleifen. Danach grtindlich
mit klarem Wasser nachwaschen und die Oberflache gut trocknen
lassen. Hinweis: BFS-Merkblatt Nr. 22 beachten!

Eine Grundbeschichtung mit 2K-Epoxi Primer*.

Fur grundierte Untergriinde und vorbereitete, intakte Altbeschich-
tungen: Eine Zwischenbeschichtung mit Eisenglimmer.

Eine Schlussbeschichtung mit Eisenglimmer.

* Bitte beachten Sie das entsprechende aktuelle Technische Merkblatt
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Entsorgungshinweise

Nur restentleerte Gebinde zum Recycling ge-
ben Materialreste kénnen nach EU-
Abfallschlussel Nr. 080111 entsorgt werden.

www.herbol.ch

Alle Angaben entsprechen dem heutigen Stand
der Technik. Fur die aufgefuhrten Beschichtungs-
aufbauten erheben wir keinen Anspruch auf Voll-
standigkeit, sie sind lediglich als mégliche Beispie-
le zu verstehen. Wegen der Vielzahl von Unter-
grinden und Objektbedingungen wird der Kaufer /
Anwender nicht von seiner Verpflichtung entbun-
den, unsere Werkstoffe in eigener Verantwortung
auf die Eignung fUr den vorgesehenen Verwen-
dungszweck unter den jeweiligen Objektbedin-
gungen fachgerecht zu priifen. Im Ubrigen gelten
unsere Allgemeinen Verkaufsbedingungen.

Ausgabe: Mai 2023
Bei Erscheinen einer Neuauflage verliert diese
Druckschrift ihre Gultigkeit.
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AkzoNobel

Akzo Nobel Coatings AG
Industriestrasse 17a
CH-6203 Sempach Station

Telefon  +41/41 469 67 00
Telefax  +41/41 469 67 01
E-mail  info@herbol.ch

www.herbol.ch

schnell = sicher = produktiv
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