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KORROSIONSSCHUTZ-DECKLACKE ALKYTHAN 7500

Alkyd-Urethan-Korrosionsschutzlack fiir den Schutz von Metalloberflachen.

MERKMALE

¢ Lang anhaltender Schutz

¢ Hohe Filmdicke pro Schicht ohne Einsinken

¢ Ausgezeichnete Deckkraft und glattes Finish

e Anwendung bei niedrigen Temperaturen

e Flexibler und fester Film, widersteht thermischen Schocks
e Auf jede Farbe abtonbar, erhéltlich in Glanz und Satin

e Zugehorige abtonbare Korrosionsschutzgrundierungen

AKZEPTABLE UNTERGRUNDE

STAHL

Zustand der Oberfldche

Stahluntergriinde miissen ordnungsgemaB abgestiitzt werden, um Verfor-
mungen zu vermeiden, die zu einem Arbeiten der Beschichtung und damit zu
Rissen fiihren konnten.

A: Stahluntergrund, der weitgehend mit anhaftendem Walzzunder bedeckt
ist, aber wenig oder gar keinen Rost aufweist.

B: Stahluntergrund, der zu rosten begonnen hat und dessen Walzzunder sich
abzuldsen beginnt.

C: Stahluntergrund, von dem der Walzzunder durch Rosteinwirkung versch-
wunden ist oder der durch Verschrottung entfernt werden kann, der aber ei-
nige mit bloBem Auge sichtbare Rostflecken aufweist.

D: Stahluntergrund, von dem der Walzzunder durch Rosteinwirkung versch-
wunden ist oder der durch Verschrottung entfernt werden kann, der aber
zahlreiche mit bloBem Auge sichtbare Rostflecken aufweist.

NICHTEISENMETALLE

Zustand der Oberflédche

Die Oberflachen miissen aus festen und nicht verformbaren Strukturen be-
stehen.

ALTE BESCHICHTUNGEN

Zustand der Oberfldche

Alte Anstriche und Beschichtungen sollten perfekt haften und mit einem I9s-
ungsmittelbasierten Alkyd-System kompatibel sein. Im Zweifelsfall fiihren Sie
einen Test auf einer kleinen Kontrollfidche durch. Kompatible glénzende Be-
schichtungen werden mechanisch geschliffen.
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VORBEREITUNG DER OBERFLACHE

ALLGEMEINES

Entfernen Sie jeglichen Staub, Fremdkdrper usw.; entfetten und beseitigen
Sie alle Verunreinigungen durch alkalische Reinigung mit Cleaner-
Degreaser RUST-OLEUM ND14 oder Hochdruckreinigungskombinationen
mit geeignetem Reinigungsmittel, gefolgt von griindlichem Abspiilen und
vollstdndigem Trocknen.

STAHL

Siehe Allgemeines.

Entfernen von Rost, Zunder, Walzzunder und alten Anstrichen in schlechtem
Zustand, je nach Oberfliche manuell oder mechanisch*:

Klassen A und B: Strahlen SA 2 ¥2 (ISO 8501-01), max. Rauheit 50 pm.
Klassen C und D: LochfraB, Schleifen oder Schabdrahtbiirsten bis Pflegegrad
St 2/3 (ISO 8501-01), Strahlen SA 2 ¥2 (ISO 8501-01), max. Rauheit 50 pm.

* GroBe Fldchen werden vorzugsweise durch Strahlen behandelt.

VERZINKTER STAHL

Siehe Allgemeines.

Neuer verzinkter Stahl wird mit der sauren Atzldsung RUST-OLEUM SURFA-
ETCH 108 entfettet und entfernt, gefolgt von einer griindlichen Spiilung mit
Trinkwasser.

Zinkoxide, ,weiBer Rost“, werden mit der sauren Atzlssung RUST-OLEUM
SURFA-ETCH 108 entfernt, gefolgt von einer griindlichen Spiilung mit
Trinkwasser.

NICHTEISENMETALLE

Siehe Allgemeines.

Neues Aluminium wird mit der sauren Atzlbsung RUST-OLEUM SURFA-
ETCH 108 entfettet und entfernt, gefolgt von einer griindlichen Spiilung mit
Trinkwasser.

Salze und Oxide werden mit der sauren Atzlésung RUST-OLEUM SURFA-ETCH
108 entfernt, gefolgt von einer griindlichen Splilung mit Trinkwasser.

EMPFOHLENE ARBEITSVERFAHREN

DESIGN (STAHL)

Das Korrosionsrisiko kann begrenzt und die Wirksamkeit des Schutzes
erheblich verbessert werden, wenn die Konstruktion des Objekts
beriicksichtigt wird.

Vorbereitung:

Scharfe Kanten werden durch Schieifen auf einen Winkel von mindestens 3
mm abgerundet; SchweiBnihte und deren Uberstinde werden geschliffen;
Ausschnitte werden entgratet. Vermeiden Sie unzugéngliche Spalten und
unterbrochene SchweiBnahte. Schrauben, Muttern, Nieten usw. werden
mit einer Grundierung beschichtet. Letztere wird zuerst mit dem Pinsel
als Ausbesserung und dann als allgemeine Schicht aufgetragen, um auf
diese Weise eine doppelte Dicke an den meisten exponierten Stellen zu
gewdhrleisten.

VORSICHTSMASSNAHMEN

Wahrend des Auftragens und der ersten Trocknungsphase (+ 8 Stunden)
kann eine hohe Luftfeuchtigkeit und/oder Kondensation zu einer schlechteren
Qualitat des Films und zu vorzeitiger Korrosionsbildung fiihren, wenn nicht
rechtzeitig tibergestrichen wird.

GRUNDIERUNGEN

Neue oder leicht verrostete Stahle erhalten Primer 569/580 oder 1060/1080
nach Korrosivititsklasse.

Manuell vorbereitete verrostete Stahle (St 2/3) werden mit Anti-Feucht-
Rostgrundierung 769 behandelt.

Gestrahlte Stahle werden mit Heavy Duty Primern 1060/1080 grundiert.
Verzinkte Stdhle und Nichteisenmetalle erhalten eine Haftgrundierung
Galvinoleum 3202.

ANWENDUNGSBEDINGUNGEN

Die Temperatur von Luft, Untergrund und Produkt sollte zwischen 5 °C und
35 °C und relative Luftfeuchtigkeit unter 85 % liegen. Le température du
support sera de 3°C supérieure au point de rosée.

Produktmischung: Mischen Sie das Basismaterial kraftig von Hand (kleine
Packungen 1L) oder mit einer elektrischen Mischmaschine mit langsamer
Geschwindigkeit, maximal 300 U/min (Packungen 5L und mehr), bis ein
homogenes Ergebnis erreicht ist.

Einzelheiten zu Trocknungszeiten, Induktionszeiten, Topfzeit, Verdiinnung und
empfohlenen Anwendungsmethoden sind den technischen Datenblattern zu

RUST-OLEUM

— INDUSTRIAL —

entnehmen. Konsultieren Sie die Sicherheitsdatenblatter fiir alle Informationen
beziiglich der Sicherheit bei der Verwendung der Produkte.

ZURUCK ZUR WARTUNG

Je nach Temperatur sind die meisten Urethan-Alkyd-Beschichtungen nach 24
Stunden hart. Die Beschichtung bleibt jedoch anféllig fiir die Einwirkung von
Feuchtigkeit, Reinigungsmitteln und Chemikalien, bis die volle Harte erreicht
ist. Es ist daher notwendig, eine Woche lang VorsichtsmaBnahmen fiir das
Beschichtungssystem zu treffen. Wahrend des Auftragens und Trocknens von
Beschichtungen auf Losungsmittelbasis ist eine gute Beliiftung erforderlich,
insbesondere in geschlossenen Raumen ist eine erzwungene Beliiftung nétig,
um zu vermeiden, dass Losungsmittel im Lackfilm verbleibt. Die besten
Ergebnisse werden erzielt, wenn das Produkt bei einer durchschnittlichen
Temperatur von 20 °C (Luft, Untergrund) aufgetragen wird und wenn
die relative Luftfeuchtigkeit unter 70 % gehalten werden kann. Da die
Aushartung des Produkts eine chemische Reaktion zwischen seinen beiden
Bestandteilen ist, spielt die Temperatur eine wichtige Rolle; die volle Harte
wird nach etwa 7 Tagen und 20 °C erreicht.

OBERFLACHENPFLEGE

Ein RUST-OLEUM 7500 ALKYTHANE-System kann durch Reinigung mit
einem neutralen oder mit Wasser verdiinnten alkalischen Reinigungsmittel
gepflegt werden. Ein abgenutzter Anstrich kann durch eine angemessene
Oberflachenvorbereitung und das Auftragen einer neuen Schicht leicht
wiederhergestellt werden. Bei Metall ist es ratsam, im Falle von Rostbildung
die Reparatur nicht aufzuschieben, um weiteres Wachstum zu verhindern.
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SYSTEMUBERSICHT
KORROSIONSSCHUTZSYSTEME

UNTERGRUNDE

Gering bis maBig System : D.ES.: System : D.ES.: System : D.ES.: System : D.ES.:
aggressive
Grundierung (1) 569/1060 (1) 35-60 pm 75002 50 pm 3202 10 pm 3202 10 pm
1. Schicht 7500 50 ym 7500 50 ym 7500 50 ym 7500 50 pm
2. Schicht - - - -
Gesamtfilmdicke 85-110 pm 100 pm 60 pm 60 pm
Aggressive Exposition System : D.FS.: System : D.FS.: System : D.FS.: System : D.FS.:
Grundierung (1) 569/769 (1)  35um 569 35 pum 3202 10 pm 3202 10 pm
1. Schicht 1060 60 pm 7500 50 um 7500 50 pm 7500 50 pm
2. Schicht 7500 50 ym 7500 50 ym 7500 50 ym 7500 50 ym
Gesamtfilmdicke 145 ym 135 um 110 ym 110 ym
Anmerkungen:

(1) Rostige Stahle, die durch Schabdrahtbiirsten ST2 vorbereitet wurden, werden mit Anti-Feuchtigkeits-Rostgrundierung 769 behandelt. Durch Strahlen SA 2
bis 2,5 vorbereitete Stéhle werden mit Verstarkungsrostgrundierung 1060/1080 behandelt.

(2) Rostige Bereiche werden mit Anti-Feuchtigkeits-Rostgrundierung 769 oder Verstérkungsrostgrundierung 1060/1080 behandelt.

Publication: 08/2024

Farben und VerpackungsgréBen erhéltlich: Siehe die jeweilige Produktseite auf www.rust-oleum.eu fiir verfiighare Farben und VerpackungsgroBen.

Warnung : Die in diesem Dokument enthaltenen Informationen sind nach bestem Wissen und Gewissen korrekt und genau, werden aber ohne Gewahr gegeben. Es wird davon ausgegangen, dass sich
der Nutzer selbststéndig von der Eignung unserer Produkte fiir ihren speziellen Zweck (iberzeugt hat. Rust-Oleum Europe kann unter keinen Umsténden fiir indirekte oder zuféllige Schaden haftbar ge-
macht werden. Die Produkte miissen unter Bedingungen gelagert, gehandhabt und angewendet werden, die den Empfehlungen von Rust-Oleum Europe entsprechen, wie sie in der neuesten Version der
Produktbroschiire und der technischen Datenblétter enthalten sind. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders, dafiir zu sorgen, dass er (iber eine aktuelle Version verfiigt. Die neuesten Versionen der
Produktbroschiire und der technischen Datenblétter sind kostenlos erhaltlich und kdnnen unter www.rust-oleum.eu heruntergeladen oder bei unserem Kundenservice angefordert werden. Rust-Oleum
Europe behalt sich das Recht vor, die Spezifikationen seiner Produkte ohne vorherige Ankiindigung zu &ndern.
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