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VORWORT

Diese Broschure ist ein technisches Handbuch, welches Sie bei der Auswahl Ihrer Grund-
ierung unterstutzen und Ihnen helfen soll, das passende System fur lhre Anforderungen
und Ihre Produktionsmaoglichkeiten zusammenzustellen.

Die Bedarfe und Nachfragen des Marktes an den Korrosionsschutz und die Lebensdauer
eines Objektes sind breit und divers. Basierend auf zahlreichen Kundenwutnschen und
jahrelanger, service-orientierter Forschung und Entwicklung bietet Protech-Oxyplast ein
bedarfsorientiertes Primer-Programm.

Pulverbeschichtungen sind langlebig und kénnen auBergewohnlich hohen Korrosionss-
chutz bieten sowie andauernder, intensiver UV-Bestrahlung widerstehen.

Zur Erreichung optimaler Resistenz der erzeugten Oberflache, ist es in manchen Fallen
notwendig, ein Duplex-System aufzutragen: die Grundierung sorgt fur optimale Korro-
sionsbestandigkeit, wahrend die Deckschicht ein asthetisches Erscheinungsbild und/
oder zusatzliche Funktionalitat schafft.

Bei der Auswahl der am besten geeigneten Pulverbeschichtungslosung mussen Kriterien
wie zu erzielende Lebensdauer und Korrosionsbestandigkeit (C1-CX), sonstiger Schutz
des Produktes, dekorative Anforderungen, Art der Pulveranwendung usw. im Vorhinein
berucksichtigt werden.

Da die Anspruche sehr unterschiedlich sind ist eine Universalgrundierung nicht ausre-
ichend. Das bedarfsgerechte Angebot von Protech-Oxyplast basiert auf jahrzehntelanger
Erfahrung und kundenorientierter Forschung und Entwicklung.

Falls Sie nach der Lekture dieses Handbuches weitere Fragen haben, wenden Sie sich
bitte gern an unsere Kontaktperson in lhrer Nahe oder unser Serviceteam in Gent, Belgien.

Mit freundlichen GrufB3en,

Oxyplast Belgium
Teil der Protech-Gruppe



KRITERIEN ZUR AUSWAHL DER PASSENDEN GRUNDIERUNG

GRUNDMATERIAL

Aluminium, Stahl, feuerverzinkter
Stahl, spritz- oder bandverzinkter
Stahl? Mechanische und/oder
chemische Vorbehandlung? Beno-
tigen Sie eine besonders gute
Kantenabdeckung? Die Art des
Grundmaterials, die Bauteilform
und die Materialstarke beeinflus-
sen die Grundierungsauswahl.

VERWENDUNG

Ay

&

In welcher Umgebung wird Ihr
fertiges Bauteil letztendlich einge-
setzt (Innenraum, AuBenbereich,
chemikalienbelastete Atmosphare,
hohe Luftfeuchte,...)? Soll die
Beschichtung eine asthetische
und/oder funktionale Aufgabe er-
fullen? Unter unseren Grundierun-
gen finden Sie das Produkt, das
Ihre Spezifikationen erfillt.

DECKBESCHICHTUNG

Die meisten unserer Deckbe-
schichtungen passen zu den meis-
ten Grundierungen. Jedoch sollten
Sie bedenken: ein Niedrigtem-
peratur-Primer sollte mit einem
Niedrigtemperatur-Decklack kom-
biniert werden. Ferner empfehlen
wir dunkle Primer flr dunkle Top-
coats und helle Grundierungen
fur helle Decklacke. Sonderfall:
Pulver-in-Pulver-Beschichtung.
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KORROSIONSSCHUTZKLASSE

Durch die sorgfaltig ausgewahlte
und ausgewogene Kombination
der mechanischen und / oder
chemischen Vorbehandlung, des
Primers sowie des Decklacks er-
reichen Sie die gewlnschte Kor-
rosionsschutzklasse und erzielen
so die angestrebte Lebensdauer
Ihres Projekts.

BESCHICHTUNGSPROZESS

Ihre Einbrennbedingungen (direkt
oder indirekt beheizter Gasofen,
Induktion, vorgeschaltetes IR,
etc.) mussen zur Reaktivitat und
dem Chemismus der Grundierung
passen. Soll die Grundierung
vollstandig vernetzt oder angeliert
werden?

ZINK-HALTIG/ZINK-FREI

Zink liefert einen zusatzlichen, ka-
thodischen Korrosionsschutz auf
Stahl und kann in die Grundierung
eingemischt werden. Bestimmte
Projekte erfordern einen zinkhalti-
gen Primer, wohingegen fur ande-
re eine zinkfreie Grundierung zu
bevorzugen ist.

LEBENSDAUER

Pulverbeschichtungen  behalten
ihre Dekorativitat und Funktion
uber viele Jahre. Die haltbarsten
Systeme entstehen durch akrib-
ische Auswahl und Kombination
der geeigneten Vorbehandlung
plus Pulverlacksystem?®.

*Mithilfe unserer Korrosionsschutzmatrix auf Seite 6 er-
mitteln Sie auf einfache Weise das passende System.

ZERTIFIKATE

Die Leistungsfahigkeit  einer
Grundierung oder eines gesam-
ten Systems wird nach spezifisch-
en Standards und Testmethoden
gepruft, bewertet und durch die
internationalen Qualitatsverbande
zertifiziert.

KOSTEN

Nicht immer ist es notwendig,
die hochste Korrosionsschutz-
klasse anzustreben. In weniger
anspruchsvollen Umgebungen
oder bei geringerer Anforderung,
sollten Sie ein kostengunstiges
System wahlen. Bei hohen An-
forderungen jedoch, sind hoher-
wertige Beschichtungen langfris-
tig die Gunstigeren.



QUALITAT

ZERTIFIZIERUNGEN

Unsere Produkte werden regelmaBig extern gepruft und qualifiziert, sodass wir Innen eine breite Palette
zertifizierter Pulverlacke bieten konnen. Unsere Grundierungen besitzen folgende Freigaben:

- EF36: QSCHD2  PE-0043
QSCMS2  PE-0058
GSB 914b

- ERT7: QSC ST2 PE-0153

Diese Grundierungen kdnnen mit unseren ebenfalls zertifizierten Deckbeschichtungen PE40, PESO,
etc., kombiniert werden.

ISO

Qualitatsstandards und Testmethoden sind flr Protech-Oxyplast wesentlich. Zur Sicherstellung korrekter
Ablaufe, halten wir uns streng an die gultigen ISO-Vorschriften. Auf Wunsch tUbersenden wir Ihnen unser
ISO 9001:2015-Zeugnis.

In 2024 werden wir das ISO 14001-Zertifikat erlangen. Diese Verordnung gibt Unternehmen eine Orien-
tierung bei der Verwaltung ihrer Umweltleistung und der Umsetzung nachhaltiger Methoden.

GREEN CURE

Viele der Grundierungen aus dem Hause Protech-Oxyplast lassen sich umweltfreundlich einbrennen
(GREEN CURE). Das bedeutet, dass durch eine Teilvernetzung (Angelieren) 50% an Zeit und Energie
eingespart werden konnen. Die Teilvernetzung hat keinen Einfluss auf die Korrosionsschutzleistung
des Gesamtaufbaus, da die komplette Vernetzung wahrend der Ofenzeit des Decklacks geschieht.
Eine Teilvernetzung ist hingegen zu empfehlen, da sich eine optimale Zwischenhaftung ergibt und das
Risiko des Uberbrennens reduziert wird.

Wichtig zu beachten:

- Bei ausgasenden Untergrunden muss der Primer in seinem Einbrennvorgang komplett vernetzt
werden.

- Im Fall der Teilvernetzung der Grundierung muss der Decklack unmittelbar danach aufgetragen
und eingebrannt werden.



NORMEN

ISO

Umgebungsbeispiele

Korrosions-

schutzklasse .
Innenbereich

Geheizte Raume mit sauberer Luft (z.B. Biros,
Ladengeschafte, Schulen, Hotels, etc.)

AuBenbereich

Ungeheizte Raume in denen es zu Kondensation kommen
kann (z.B. Lager, Sporthallen, etc.)

Bereiche mit geringer Luftverschmutzung: zumeist
landliche Umgebungen

Raume in denen produziert wird, die eine erhohte
Luftfeuchtigkeit aufweisen und in denen es zu

geringer Luftverschmutzung kommen kann (z.B.
Lebensmittelherstellungsbetriebe, Waschereien, Brauereien,
Werkstatten, Molkereien, etc.)

Stadtische und industriell gepragte Atmosphere.
Moderate Schwefeldioxidbelastung, Klistengegenden
mit geringem Salzgehalt in der Luft

Chemielaboratorien, Schwimmbader, Hafengebaude,
Werftgebaude, etc.)

Industriell gepragte Gegenden sowie Klstengegenden
mit moderatem Salzgehalt in der Luft

Raume mit nahezu dauernder hoher Luftfeuchtigkeit sowie
Luftverschmutzung

Industriell gepragte Gegenden mit hoher
Luftfeuchtigkeit und aggressiver Atmosphere sowie
Kistengegenden mit hohem Salzgehalt in der Luft

Industrielle Rdume mit sehr hoher Luftfeuchtigkeit und
aggressiver Atmosphere

Offshore-Bereich mit stark salzhaltiger Luft,
industriell Industriell gepragte Gegenden mit hoher
Luftfeuchtigkeit und aggressiver Atmosphere sowie
subtropische und tropische Klimazonen.

ISO 12944-2:2018



KORROSIONSSCHUTZMATRIX
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GEPRUFTE PRIMER SYSTEME

OXYPRIM

STANDARD-GRUNDIERUNGEN

GREENPRIM LB

NIEDRIGTEMPERATUR-GRUNDIERUNGEN

ULTRAPRIM

HOCHLEISTUNGS-GRUNDIERUNGEN

DRYPRIM

PULVER-IN-PULVER-GRUNDIERUNGEN

ZINCOPRIM

ZINKANGEREICHERTE GRUNDIERUNGEN

MULTIPRIM

DREISCHICHT-SYSTEM
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PRUFUNGEN

Prufungsmethoden und Leistungsfahigkeit von Beschichtungen und Beschichtungssystemen. Diese
Ergebnisse setzen eine optimale und korrekt ausgefluhrte Vorbehandlung voraus und sind deshalb ohne
Gewahrleistung.

HAFTUNG - GITTERSCHNITT (ISO 2409)

Prufung zur Beurteilung der Anhaftung der Kunststoffschicht auf dem Grundmaterial.
Mittels definiertem Schneidgerat wird ein gitterformiges Schnittbild durch die Beschich-
tung bis auf das Substrat angelegt. AnschlieBend wird ein Klebestreifen auf das Gitter
gedruckt und schnell abgezogen. Anhand der Ablosungen wird die Lackhaftung beurteilt.

KOCHTEST (Qualicoat-Spezifikation)

Beschleunigte Alterungsmethode zur Feststellung der Widerstandsfahigkeit und An-
haftung der Kunststoffbeschichtung auf dem Grundmaterial in feucht-warmer Umge-
bung. Falls die Permeabilitat der Beschichtung zu hoch oder die Vorbehandlung unzu-
reichend ist, bilden sich Blaschen und/oder die Beschichtung |6st sich vom Grundmaterial.

SALZSPRUHNEBELTEST (2.000 h, ISO 9227, ASTM B-117)

Beschleunigte Korrosionsschutz-Prufmethode zur Beurteilung der Widerstandsfahigkeit
eines Objektes und Schichtaufbaus gegentber stark salzhaltiger Atmosphare. Vor der
Inkubation wird die Beschichtung bis in das Grundmaterial angeritzt. Nach kontinuierli-
cher Benebelung der Prufkorper mit warmem, salzhaltigem Wasser uber einen bestimm-
ten Zeitraum, wird die Unterwanderung am Schnitt, Blasenbildung, Lackablosung und Un-
terrostung bewertet.

KONDENSWASSER-PRUFUNG (ISO 6270-2)

Beschleunigte Korrosionsschutz-Prufmethode zur Beurteilung der Widerstandsfahigkeit
eines Objektes und Schichtaufbaus gegenuber konstant hoher Luftfeuchtigkeit.

ZYKLISCHE BEWITTERUNG (ISO 20340) UND KORROSIONSSCHUTZ-
KLASSEN (ISO 12944)

Die ISO 12944 enthalt in 8 Teilen alle wichtigen Angaben zur Einteilung von beschichteten
Stahlbauteilen in die Korrosionsschutzklassen. Die zyklische Bewitterung gemafi ISO
20340 ist eine Simulation naturlicher Bedingungen zur Beurteilung der Widerstands-
fahigkeit eines Objektes und Schichtaufbaus in permanent feuchter, salzhaltiger Luft kom-
biniert mit intensiver UV-Bestrahlung unter Temperaturschwankungen uber 6 Monate.

BEMERKUNG ZUR VORBEHANDLUNG

Eine sorgfaltig ausgesuchte und durchgefluhrte Vorbehandlung ist von immens wichtiger Bedeutung,
da sie die erste, schitzende Barriere zum Substrat darstellt und fur bestmogliche Beschichtungsan-
haftung sorgt. Die Vorbehandlung ist die Hauptursache fur optimalen Korrosionsschutz und muss daher
grundsatzlich in die Auswahl des Beschichtungsprozesses integriert werden.

Abhangig von der Art des Grundmetalls stehen unterschiedliche Reinigungs- und Schichtbildungspro-
dukte und -prozesse zur Auswahl. Die gesamte Prozedur (Reinigung, Vorbehandlung, Beschichtung)
muss aufeinander abgestimmt sein und zum Anwendungszweck des Bauteils passen. Bitte beziehen Sie
Ihren Vorbehandlungslieferanten und Ihren Pulverlacklieferanten fruh genug in Ihr Projekt ein. 3



OXYPRIM - STANDARD GRUNDIERUNG - EF33

SPEZIFIKATIONEN

Oxyprim ist unser Standard-Epoxy-Primer. Er ist leicht aufzubringen und erreicht unter nor-
malen Einbrennbedingungen seine vollen Eigenschaften. Oxyprim EF33 verlauft auBerst
glatt, benetzt bestens bei geringem Schichtaufbau und haftet sehr gut auf dem Substratan.

Im Duplex-System liefert Oxyprim EF33 optimalen Korrosionsschutz fur den Architektur-
bereich und industriell belastete Umgebungen.

Oxyprim EF33 ist bevorzugt einsetzbar auf porosen, ausgasenden Substraten wie Druck-
guB, feuerverzinkten oder metallisierten Bauteilen. AuBerdem empfehlen wir Oxyprim fur
Aluminium-Untergrinde. Oxyprim EF33 ist ein kostengunstiges Produkt.

Speziell fur Aluminium-Rader im OEM- und Tier 1-Bereich, bei denen ein hohes Mal3 an
Glatte und Bearbeitbarkeit erforderlich ist, wurde Oxyprim EF33-S entwickelt.

MERKMALE

Standard-Grundierung
Leicht zu applizieren
Asthetische Oberflache, da
sehr glatt verlaufend

Exzellenter
Korrosionsschutz
Ausgasungsstabil
Kosteneffizient

Fur Aluminium, Stahl und
porose Untergrinde




OXYPRIM - STANDARD GRUNDIERUNG - EF33

ARTIKELNUMMERN

EF33 HELLGRAU (fur helle Deckbeschichtungen)
ES312A8004

EF33 DUNKELGRAU (fur dunkle Deckbeschichtungen)
ES312A8001

Die Vorteile der ,langsamen” Vernetzung.
,Fur manche Produktionen verwenden wir regelmafig
EF33 wegen dessen Schutzleistung und Vernetzungs-
geschwindigkeit. In einem sehr wirkungsvollen Ofen
mit hoher Luftumwalzung erhitzen die Bauteile man-
chmal zu schnell. Fur diese Falle eignet sich EF33
perfekt. Da es sich um einen ,langsamen® Primer
handelt, der spat schliel3t, konnen Gase das Substrat
verlassen, bevor die Schicht das Bauteil versiegelt.*

- anonymer Anwender, der schwere Bauteile beschichtet -

SCHICHTSTARKEN- UND EINBRENNEMPFEHLUNGEN

Substrat | Aluminium oder Stahl
Einbrennen EF3310' bei 180°C (Objekttemperatur)
Schichtstarke EF33 60 um

Einbrennen Topcoat | Siehe TDS des gewunschten Topcoat

Schichtstarke Topcoat 80 um

10



GREENPRIM LB - NT-GRUNDIERUNGEN - EF36

SPEZIFIKATIONEN

Greenprim LB EF36 ist ein ausgasungsstabiler Primer auf Basis modifizierten Epoxydharz-
es, dessen Verwendung zu signifikanten Energieeinsparungen fGhren kann.

EF36 fungiert als Basis fur unser Niedrigtemperatur-Duplex-System. Die Grundierung
selbst kann sowohl bei hohen Temperaturen und kurzen Haltezeiten, als auch bei niedri-
gen Temperaturen eingebrannt werden. Durch seine Robustheit ist eine Verweilzeit von
bis zu 30 Min. bei 180°C Objekttemperatur im Ofen maglich. Die Zwischenhaftung zum
Decklack sowie seine Ubrigen Schutzeigenschaften bleiben unbeeinflusst, auch bei ho-
hen Schichtstarken.

Greenprim LB EF36 wurde vornehmlich fur IndustriegUter, Stahlbauteile und porose Sub-
strate entwickelt. Die Beschichtung besitzt eine sehr gute Kantenabdeckung.

=S |

MERKMALE

R =

Ausgasungsstabil, fur
NT-Duplex-Systeme
Energieeffizient

Hohe Uberbrennstabilitit

VAW @WVA

=y

und sehr gute
Zwischenhaftung

Sehr gute Kantenabdeckung
Kostengunstig

Flir porose Substrate,
Stahlbau und Industriegtiter

11




GREENPRIM LB - NT-GRUNDIERUNGEN - EF36

ARTIKELNUMMER

EF36 HELLGRAU (fur helle Deckbeschichtungen)
ES322A8201

EF36 DUNKELGRAU (fur dunkle Deckbeschichtungen)
ES322A8006

SCHICHTSTARKEN- UND EINBRENNEMPFEHLUNGEN

Aluminium oder Stahl
Substrat (jedoch keine Fassadenpaneele, etc.)

Einbrennen EF36 10" bei 160°C (Objekttemperatur)
Schichtstarke EF36 60 um
Einbrennen Topcoat | Siehe TDS des gewunschten Topcoat

Schichtstarke Topcoat| 80 um

Curing schedule Tmin (°C)
210 === Tmax (°C)
200 b
Die Robustheit von EF36 gewahrleistet 190 \
einerseits Uberbrennstabilitat, ander- £ T
erseits verkurzte Ofenzeiten: 10 Min. bei 13170 e
160°C oder 5 Min. bei 180°C (Objekttem- ’gmo
peratur). € .o
40 —m ——
0 5 10 15 20 25
Time (min.)

ZERTIFIZIERUNGEN

EF36 ist von Qualisteelcoat zertifiziert und erreicht im Duplex-System die Korrosionss-
chutz-Anforderungen der Klasse C5:

- PE-0043 (HD2) quali
~ PE-0058 (MS2) steel
coat

12



ULTRAPRIM - HOCHLEISTUNGSGRUNDIERUNG -EF17

SPEZIFIKATIONEN

Ultraprim EF17 ist unser Spitzen-Produkt — aus diesem Grund der Name. Ultraprim EF17
ist ein zinkfreier Epoxidharz-Primer mit Uberragenden Korrosionsschutzeigenschaften.
EF17 ist fur alle Untergrinde geeignet und erfullt die hochsten Anspruche, selbst unter
den schwierigsten Umweltbedingungen.

Ultraprim EF17 weist aulBerdem eine ultimative Kantenabdeckung auf, was besondere
Vorteile auf lasergeschnittenen, gestanzten oder scharfeckigen Bauteilen bietet.

EF17 besitzt obendrein ein groBes Einbrennfenster mit exzellenter Uberbrennstabilitat
und erreicht beste Zwischenhaftung in allen Ofentypen mit jeglichen Heizmedien.

Ultraprim EF17 ist Qualisteelcoat-gepruft und erfullt die Anforderungen der Kategorie C5
(ST?2). Zertifikat P-0153.

MERKMALE ——
Uberragende , - ’ i
Kantenabdeckung 7/ "-’/g-—
Exzellente / /

7 :”_:-

Ultimativer Korrosionsschutz /
Matte Oberflache <
Qualisteelcoat-zertifiziert

Fir alle Metallarten geeignet

s
=
Uberbrennstabilitit und . / =
Zwischenhaftung /////////// =
7
/ // //

g —————
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ULTRAPRIM - HOCHLEISTUNGSGRUNDIERUNG - EF17

ARTIKELNUMMERN

EF17 HELLGRAU (fur helle Deckbeschichtungen)
ES512A8530

EF17 DUNKELGRAU (fur dunkle Deckbeschichtungen)
ES512A8029

SCHICHTSTARKEN- UND EINBRENNEMPFEHLUNGEN
Substrat | Aluminium oder Stahl
Einbrennen EF17 10" bei 180°C (Objekttemperatur)
Schichtstarke EF17 60 um
Einbrennen Topcoat | Siehe TDS des gewunschten Topcoat

Schichtstarke Topcoat | 80 um

TESTERGEBNISSE

Ultraprim EF17 erflllt die Anforderungen der Korrosionsschutzklasse C5 - sehr hoch (>
25 Jahre)

Kantenabdeckung: ULTRAPRIM EF17 wurde im unabhangigen Labor Meta-
Logic gepruft. Die uberdurchschnittlich gute Kantenabdeck-
ung auf gelaserten Kanten, Stanzkanten und scharfkantigen
Bauteilen wurde bestatigt.

Zyklische Bewitterung: Erzieltes Ergebnisse nach 16 Zyklen (2.688 h) beschleunigte
Alterung gemaf ISO 12944-6

SUBSTRAT STAHL, GESTRAHL | STAHL, ZINKPHOSPHATIERT

BLASENBILDUNG 0(S)0 0(S)0
UNTERROSTUNG Ri O RiO
UNTERWANDERUNG <3 mm <1 mm

AM RITZ

14



2-SCHICHT

DRYPRIM - PULVER-IN-PULVER-GRUNDIERUNG - EF26 {I1TE7 e
SYSTEM

SPEZIFIKATION

Dryprim EF26 ist wegen seiner ,trocken-in trocken“-Technologie unubertroffen in seiner
Einfachheit. Die Methode besitzt die Vorteile eines Duplex-Systems, es muss jedoch zur
Entfaltung des gesamten Potentials nur einmal eingebrannt werden. Nach dem Auftrag
der Grundierung und der Deckbeschichtung unmittelbar hintereinander, werden beide
Schichten in einem Arbeitsgang eingebrannt. Die Applikation dieses ausgereiften Sys-
tems erfolgt unter Standard-Bedingungen.

Mit EF26 wird eine hervorragende Zwischenhaftung, hoher Korrosionsschutz sowie ex-
zellenter Kantenschutz erreicht. Das ,green label” kennzeichnet die Energieeffizienz von
Dryprim EF26. Das beste Ergebnis wird mit der Protech-Oxyplast PE40 Niedrigtempera-
tur-Polyester-Serie erzielt. Nichtsdestotrotz konnen, nach Abstimmung andere Qualitaten
als Topcoat verwendet werden.

Anmerkung: Der Dryprim-Prozel3 ist sehr simpel. Ein erfolgreicher Start bedarf jedoch
unter allen Umstanden der Begleitung eines Servicetechnikers von Protech-Oxyplast.

MERKMALE

Dry-on-dry-Prinzip:

2 Schichtenin 1
Einbrennvorgang

Energie- und kosteneffizient

Beschleunigter
ProduktionsprozeB
Beste Zwischenhaftung
Unubertroffen einfach

15



DRYPRIM - PULVER-IN-PULVER-GRUNDIERUNG - EF26

ARTIKELNUMMERN

EF26 HELLGRAU (fur helle Deckbeschichtungen)
ES222A8030

EF26 DUNKELGRAU (fur dunkle Deckbeschichtungen)
ES222A8025

SCHICHTSTARKEN- UND EINBRENNEMPFEHLUNGEN

Substrat | Aluminium oder Stahl
Schichtstarke EF26 <50 um

Schichtstarke topcoat| 80 um

Einbrennen | Siehe TDS des gewunschten Topcoat

FALLSTUDIE

Unsere Forschungs- und Entwicklungsabteilung fUhrte drei neutrale Salzsprihtests gemali
ASTM B117-07 auf Stahl, eisenphosphatiert und abschlieBend passiviert, durch.

1. Grundierung EF26 plus Decklack PE40O-FE mit einer Gesamtschichtdicke von 70 — 90 p.
2. Grundierung EF26 plus Decklack PE40-FE mit einer Gesamtschichtdicke von 90 - 110 .
3. PE40-FE mit einer Schichtdicke von 80 um ohne Grundierung.

Die Pulver-in-Pulver-Technologie kann einen erhebli-
chen Beitrag zum Korrosionsschutz und Pulverlack-
anhaftung beitragen. Unsere Untersuchungen zeigen,
dass auch die Gesamtschichtdicke eine wichtige Rolle
beim Schutz des Substrats vor Korrosion und Blasen-
bildung spielt. Daruber hinaus hat die Verwendung
einer Grundierung eine positive Wirkung auf den
Schutz der Kanten.

@

Vollstandige Fallstudie auf unserer Website:
www.theprotechgroup.com/de/dry-on-dry-technique/
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ZINCOPRIM - ZINKANGEREICHERTE GRUNDIERUNG

SPEZIFIKATION

Zincoprim ist ein zinkangereicherter Primer auf Epoxydharz-Basis und hervorra-
gend fur gestrahlte Untergrunde geeignet. Zincoprim ist erhaltlich fur normale Ein-
brenntemperaturen oder als Niedertemperatur-Ausfuhrung (Zincoprim Lowbake).

Der Zinkgehalt in der Beschichtung bewirkt einen extra Schutz des Untergrundes ge-
genuber Korrosion. Neben dem kathodischen Schutz, den das Zink bietet, bewirkt dieser
Gehalt zusatzlich einen sehr dicht vernetzten Uberzug als Schutzbarriere. Diese hochun-
durchdringliche Schicht blockiert Feuchtigkeit, welche den KorrosionsprozeR signifikant
beschleunigen wurde. Der zusatzliche Zink-Schutz ist daher nicht nur im Aul3enbereich
sinnvoll, sondern auch im Innenraum in vielerlei aggressiven und industriell belasteten
Umgebungen.

MERKMALE

Zinkangereichert
Hervorragender
Korrosionsschutz
Empfohlen fiir gestrahlten

Stahl
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ZINCOPRIM - ZINKANGEREICHERTE GRUNDIERUNG

ARTIKELNUMMERN

ZINCOPRIM NEW (sehr hoher Zinkgehalt)
ES112A8203

ZINCOPRIM (hoher Zinkgehalt)
ES312A162

ZINCOPRIM LOWBAKE (beschleunigte Version)
ES212A8503

SCHICHTSTARKEN- UND EINBRENNEMPFEHLUNGEN

Substrat ' Stahl

Einbrennen Zincoprim | 10 min. bei 180°C (fur low-bake 160°C)
Schichtstarke Zincoprim |60 - 80 um
Einbrennen topcoat ' Siehe TDS des gewunschten Topcoat

Schichtstarke topcoat 80 um

TESTERGEBNISSE

Salzspriihnebeltest (ASTM B-117) Kondenswasser-Konstantklima-Test

(DIN 50017)
erzielte Ergebnisse nach 1.440 h

gemal 1ISO 9227 Auf gestrahltem Stahl nach 500 h keine
Blasenbildung
Unterwanderung am Ritz: 0 mm

SUBSTRAT  STAHL, GESTRAHL
BLASENBILDUNG 0(S) 0
UNDERROSTUNG Ri 0
UNTERWANDERUNG AM RITZ <3 mm
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MULTIPRIM - DREISCHICHT-SYSTEM

SPEZIFIKATIONEN

Multiprim ist eine Grundierung fur Triplex-Systeme aus dem Hause Protech-Oxyplast,
die die Vorzuge der zinkangereicherten Primer mit denen von ULTRAPRIM EF17 ver-
eint und den bestmaoglichen Korrosionsschutz auf gestrahlten Stahloberflachen erzeugt.
Die hoch-korrosionsschutzenden Eigenschaften des Systems grunden auf Undurchlas-
sigkeit, kathodischem Schutz, hervorragender Haftung sowie hohem Schichtaufbau.

Anwendungsfalle, die eines extrem hohen Korrosionsschutzes bedurfen, profitieren
auBBerdem von einer besonders guten und sorgfaltig ausgewahlten und optimal applizier-
ten Vorbehandlung.

Protech-Oxyplast empfiehlt fur den Einsatz von Multiprim die Ofenverweilzeiten pro
Schichtauftrag zu verklrzen. Mehr Information auf Seite 5. Insgesamt durchlauft das Tri-
plex-System drei Einbrennvorgange. Diese Greencure-Methode sorgt dafur, dass die un-
teren Schichten in den darauffolgenden Ofenzyklen voll vernetzt werden.

Protech-Oxyplast empfiehlt die Verwendung einer Deckbeschichtung aus der Z-SERIES™
(Super Durable).

MERKMALE

Hohe Schichtstarke (3-Schicht-
Aufbau)

Empfohlen fiir Off Shore- und
kistennahe Projekte
Exzellenter Korrosionsschutz

Ausgasungsstabil
Kosteneffizient

Sehr gute Kantenabdeckung
Fiir gestrahlte Stahlbauteile
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MULTIPRIM - DREISCHICHT-SYSTEM

ARTIKELNUMMERN
EF17 ULTRAPRIM (ES512A8530 oder ES512A8029)

ZINCOPRIM (ES112A8203 oder ES212A8503) DECKBESCHICHTUNG
ZINCOPRIM

TOPCOAT NACH WAHL GESTRAHLTER  gpq7 l

(Z-SERIES™ empfohlen) STAHL

D,; —
SCHICHTSTARKEN- UND EINBRENNEMPFEHLUNGEN

Substrat ' Stahl

Einbrennen EF17 | Green cure* erforderlich !
Schichtstarke EF17 160 um

Einbrennen Zincoprim | Green cure* erforderlich!
Schichtstarke Zincoprim | 60 um
Einbrennen Topcoat | Siehe TDS des gewunschten Topcoat

Schichtstarke Topcoat | 80 um

*Informationen zu Green Cure auf Seite 4.

ZYKLISCHE BEWITTERUNG

MULTIPRIM erfullt die Anforderungen der Korrosionsschutzklasse C5 VERY HIGH und
daruber hinaus™. Erzieltes Ergebnisse nach 16 Zyklen (2.688 h) beschleunigte Alterung
gemal ISO 12944-6:

SUBSTRAT  STAHL, GESTRAHL
BLASENBILDUNG 0 (S) 0
UNDERROSTUNG Ri 0
UNTERWANDERUNG AM RITZ <3 mm

* Kontaktieren Sie Protech-Oxyplast wegen der Testergebnisse aus der CX-Simulationsumgebung (25 Zyklen, ISO 12944-9).
20



EIGENSCHAFTEN & VERGLEICH

OXYPRIM -
STANDARD
GRUNDIERUNG

GREENPRIM -
NIEDRIGTEMPERATUR
GRUNDIERUNG

ULTRAPRIM -
HOCHLEISTUNGS-
GRUNDIERUNG

DRYPRIM -
PULVER-IN-PULVER-
GRUNDIERUNG

ZINCOPRIM -
ZINKANGEREICHERTE
GRUNDIERUNGEN

MULTIPRIM -
DREISCHICHT-
SYSTEM

* gestrahlter Stahl
min. Ra: 6 -7 um

OXYPRIM
Standard
Grundierung

GREENPRIM LB
Niederigtemperatur-
Grundierung

ULTRAPRIM
Hochleistungs-
Grundierung

DRYPRIM
Pulver-in-Pulver-
Grundierung

ZINCOPRIM
Zinkangereicherte
Grundierung

MULTIPRIM
Dreischicht-
System

EF17
+ZINCOPRIM NEW
+ TOPCOAT

ZINCOPRIM NEW
ZINCOPRIM
ZINCOPRIM LB

AUSGASUNGS-
STABILISIERT

ARTIKELNUMMER
(FARBTON)

GEEIGNET

FUR

GLANZ

EINBRENNEMPFEHLUNGEN
* Objekttemperatur

** Abweichungen kdnnen auf Grund des spezifischen

Produktionsprozesses notwendig sein

ES312A8004 (+ RAL 7035) . ) ) N

ES312A8001 (+ RAL7016) Fe / Alu seidenmatt 10 min. bei 180°C

ES322A8201 (+ RAL 7035) . ) . o

ES322A8006 (+ RAL7016) Fe / Alu seidenmatt 10 min. bei 160°C

ES512A8530 (+ RAL 7035 matt) | Fe / Alu Matt 10 min. bei 180°C

ES222A8030 (+ RAL 7035) Fe / Alu seidenmatt Nicht anwendbar: ein Einbrennvorgang nach
ES222A8025 (+ RAL 7016) Auftrag der Deckbeschichtung
ES112A8203 10 min. bei 180°C

ES312A162 Fe Sa 2,5* seidenmatt 10 min. bei 180°C

ES212A8503 10 min. bei 160°C

ES512A8530 (+ RAL 7035 matt) 10 min. bei 180°C

+ ES112A8203 (mittelgrau) Fe Sa 2,5* seidenmatt 10 min. bei 180°C

+ TOPCOAT gemaB der Vorgaben flr den Topcoat

NIEDRIG

TEMPERATUR

UBERBRENN-
STABILISIERT

ERHOHTE
KANTENAB-
DECKUNG

KORROSIONS-
SCHUTZKLASSE

CBVH - CX

CbBVH

C5H

Ol0010 |0 ®

00 e e e

CBVH - CX

000 000

*ZINCOPRIM ist in unterschiedlichen Varianten mit verschiedenen Eigenschaften, wie z.B. NT, besondere Uberbrennstabilitét, erhaltlich.
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EIGENSCHAFTEN & VERGLEICH
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GARANTIERTE EFFIZIENZ

Unsere Low-Bake-Produkte sorgen fur eine verbesserte Beschichtungseffizienz, Produktionskosten- und
Energieeinsparungen sowie einen reduzierten CO2-FuBabdruck. Die nachfolgenden Grafiken verdeutli-
chen die Unterschiede hinsichtlich Gasverbrauch und Produktivitatssteigerung bei Low-Bake- (LB) und
Normal-Bake-Produkten (NB). Ihr Produktionsprozess profitiert von einer kirzeren Aushartezeit (be-
schleunigte Formulierung) und/oder einem geringeren Energieaufwand (niedrigere Aushartetempera-
turen). Der geringere Energieeintrag fUhrt zudem zu kirzeren Aufheizzeiten und erhohter Produktivitat.

Verringerter Energieaufwand

"Weshalb Niedrigtemperatur-Pulverlacke??"
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REFERENZEN

Hard Rock Hotel, Las Vegas, USA

_ N

Shinjyuku Mitsui, Tokyo, Japan Private housing, Gent, Belgien
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FAQ - HAUFIG GESTELLTE FRAGEN

Wie kann die Verwendung einer Grundierung fiir meine Produkte sinnvoll sein?

Decklacke, hauptsachlich die reinen Polyester oder Mischpulver, sind mehr oder weniger durchlassig. Regen, Luftfeuchte
und Kontaktwasser wirken auf die Beschichtungen und somit das Grundmaterial ein. Stahl bildet Rot-, verzinkte Substrate
WeiBrost. Der Oxidationsprozess verursacht Lackablosung und verkUrzt die Lebensdauer des Bauteils. Ein epoxidharzbasiert-
er Primer ist undurchlassig. Die Schicht fungiert als eine Barriere und verhindert das Durchdringen von WassermolekUlen bis
zum Grundmaterial.

Ein weiterer entscheidender Vorteil einer Grundierung ist die Kantenabdeckung. Primer mit spezieller Rheologie, erzeugen
nicht nur eine hohere Schichtstarke auf Kanten und scharfen Ecken, sondern bilden dort eine optimale Haftungsgrundlage
fur den Decklack. Faustregel: die Schichtstarke auf den Kanten sollte 30% der vorgeschriebenen Schichtstarke der Flache
betragen.

Bendtigt mein Bauteil eine chemische oder mechanische Vorbehandlung?

Fir viele Anwendungen ist die Lebensdauer der Bauteile eine kritische GroBe. Die Beschichtung mit Pulverlacken ist ein
zeit- und kostenaufwendiger Weg, die Haltbarkeit zu erhohen. Damit sich der Aufwand lohnt, muss der Pulverapplikation
selbstverstandlich eine wohl abgestimmte und gut durchgefiihrte mechanische und/oder chemische Vorbehandlung
voraus gehen. Diese besitzt fir die Lebensdauer der Bauteile eine Schllsselrolle. Die Kunststoffoeschichtung ist eine der
sichersten und langlebigsten Schutzmethoden fir Metalle, kann aber nur auf einer optimal sauberen Oberflache haften.
Neben der Oberflachenreinheit ist eine Konversionsschicht auf dem Substrat zur Verlangerung der Haltbarkeit des Bau-
teils angeraten. Die Art der Vorbehandlung hangt vom Grundmaterial und der gewlnschten Korrosionsschutzklasse ab.

Liegen Salzspriihtestergebnisse fiir die Grundierungen vor?

Ja und Nein. Die Widerstandsfahigkeit eines Bauteils gegenlber Korrosion (zur der der Salzsprihtest einen guten Hin-
weis geben kann) wird nicht nur durch die Grundierung, sondern durch den gesamten Schichtaufbau bestimmt. Das
heiBt, dass jeder Schritt im Beschichtungsprozess einen Einfluss auf das Testergebnis und somit den Korrosions-
schutz hat. Daher missen, um vergleichen zu konnen, verschiedene Grundierungen mit derselben Substrat-Vorbehand-
lungs-Decklack-Kombination geprift werden. Die Grundierschicht ist nur ein Baustein im System, gleichwohl ein wichtiger.

Ist die Schichtstarke einer Grundierung wichtig?

Absolut! Je hoher die Schichtstarke, desto besser der Korrosionsschutz. Istjedoch die Grundierschicht zu hoch, wird es schwie-
riger, den Decklack aufzubringen und die mechanische Belastbarkeit des Gesamtaufbaus kann abnehmen. Protech-Oxyplast
empfiehlt generell einen Primer mit ca. 60 um und den Decklack mit 60-80 um aufzutragen. Beim Mehrschichtauftrag ist es
obendrein wichtig, die unteren Schichten nicht zu Gberbrennen, da diese mehrmals den Ofen durchlaufen. In diesen Fallen
raten wir zum ,green curing".

Sind die Grundierungen in allen Farbtonen erhaltlich?

Grundsatzlich kénnen alle Farbtone, soweit technisch machbar, maBgeschneidert werden. Protech-Oxyplast bietet
als Lagerprodukte bis zu 2 Basisfarbtone an: ein helles Grau, das unter den meisten hellen Deckfarbtonen funktion-
iert sowie ein Anthrazitgrau fur dunklere Top Coats. Leichte Farbtondifferenzen zwischen Grundierung und Decklack
sind erwlnscht, da sie den den Auftrag der zweiten Schicht erleichtern und helfen Unterbeschichtungen zu vermeiden.

Was tun gegen schlechte Zwischenhaftung?

Ein betrachtlicher Anteil aller Beschichtungsfehler bei Mehrschichtsystemen ist eine schlechte Haftung des Decklacks
auf der Grundierung. Uberbrennen und abgelagerte Substanzen aus den Brennerabgasen des Ofens sind h&ufige Ursa-
chen fur diesen Fehler. In der Vergangenheit waren Grundierung Ublich, die zu 100% aus Epoxidharzen bestanden. Diese
reinen Epoxy-Primer waren sehr empfindlich gegenltber beiden Verfahrensfehlern. Fortlaufende Optimierungen flhrten
zu den heute vorliegenden modifizierten Epoxidharz-Grundierungen. Dank unserer Forschung bieten wir heute pure High
End Epoxy-Primer, die eine sichere Verwendung und ultimativen Korrosionsschutz unter allen Prozessbedingungen bieten.
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FAQ - HAUFIG GESTELLTE FRAGEN

Kann eine Pulverbeschichtung fiir CX-/ Offshore-Projekte eingesetzt werden?
Die CX-Korrosivitatskategorie bezieht sich auf extreme Umstande, darunter die Offshore-Umgebung gemaB ISO 12944-9.

Allgemein wird in 6 Korrosivitatskategorien unterteilt:

- C1 sehrniedrig
- C2 niedrig

- C3 medium

- C4 hoch

- Cb sehrhoch
- CX extrem

Daruber hinaus drtcken folgende Bereiche die Haltbarkeit aus:

- Niedrig (L) <7 Jahre
- Mittel (M) 7 -15 Jahre
- Hoch (H) 15-25 Jahre

Sehr Hoch (VH) > 25 Jahre

Unsere Forschungs- und Entwicklungsabteilung fihrt Untersuchungen durch, um das beste System fur CX-Umgebungen zu
ermitteln. Bitte kontaktieren Sie Protech-Oxyplast, flr weitere Informationen.

Wie wahlt man das am besten geeignete System fiir einen bestimmten Zweck und Produktionsprozess aus?

Protech-Oxyplast empfiehlt, eine vollstandige Liste aller Anforderungen zu erstellen, die das Pulverbeschich-
tungssystem erflullen muss. Dies kdnnen beispielsweise Lackanhaftung, Aussehen sowie mechanische und Wid-
erstandseigenschaften oder Bedingungen, unter denen die Beschichtung funktionieren muss, sowie deren
Lebenserwartung* sein. Weitere Anforderungen koénnen die Funktion der Schicht, die Einbrennbedingungen im Her-
stellungsprozeB, Farbtonbestandigkeit, Glanzgrad usw. sein. Benutzen Sie diese Broschure als Leitfaden und Handbuch
oder kontaktieren Sie uns. Ihr Ansprechpartner vor Ort sowie unser gesamtes Team stehen lhnen gerne zur Verflgung.

*Bitte beachten Sie unsere Korrosionsschutzmatrix auf Seite 6.

Ebnet eine Grundierung/Pulverbeschichtung Oberflachenfehler des Substrates ein?

Nein. Die Pulverbeschichtung kann nur geringe Beschadigungen und Unebenheiten abdecken. Glatte, glanzende Pul-
verlacke sind am schwierigsten, wahrend matte oder strukturierte Pulver kleine Oberflachenfehler im Grundmaterial
eher ,verzeihen. Allerdings ist das Endergebnis wie bei jeder Beschichtung nur so gut wie die Oberflache, die es zu bes-
chichten gilt. Es sind spezielle, Uberbeschichtbare Fuller zum Glatten oder Kaschieren von Unebenheiten erhaltlich.
Welche Eigenschaften kann eine Pulverbeschichtung dem Substrat verleihen?

Bei der Entscheidung flr den Einsatz von Pulverlacken kdnnen Sie aus vielerlei spezifischen Eigenschaften wahlen: statische

und dynamische mechanische Eigenschaften, Flexibilitat, Zahigkeit, Harte, Abriebfestigkeit, Rutschfestigkeit, elektrostatische
Ableitfahigkeit, antimikrobielle Wirkung, chemische Bestandigkeit, Dekorativitat, usw.
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