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1. ALLGEMEINEINFORMATIONEN

Produktbeschreibung:

Wasserbasierende, kunstharzgebundene, Trockenschmierbeschichtung, die
Hauptsdchlich fUr die Verwendung an Befestigungselementen entwickelt
wurde um Korrosion vorzubeugen.

Sperzifische: Gewindeverbindungen.

2.PRODUKTSPEZIFIKATIONEN

e Theoretischer 5423 +£2.5
e Massenprozent 40.93 2.0
e Relative Dichte: 1.27  +0.02 g/cm?® | 10.58 £0.17 lbs/gal

e Theoretische Ergiebigkeit: 12.69 m?/kg bei 25
16.08 m?/lit bei 25 u

e Viskositat: 40-45Sek.in einem BS 4 ViskositdtsmeBbecherbei 23°C
e Beftriebstemperaturbereich: -20°C - + 175°C Kontinuierlich
-20°C- +230°ClIntermittierend

e Flammpunkt In geschlossenem Tiegel:>27°C

3.VORBEREITUNG DES UNTERGRUNDES

Die Qualitdt des Endprodukts ist von der sorgfdltigen Vorbereitung des
Untergrundes abhdngig. Verunreinigungen des Untergrundes kbénnen zu
schlechter Haftung oder zu Defekten im Trockenfilm fUhren. Die zu beschichtenden
Teile mUssen frei sein von Verunreinigungen wie z.B. Ol, Fett, Reinigungsmitteln,
Rost oder Strahimitteln. Die Substratvorbereitung sollte den Anforderungen des
WerkstUcks entsprechen. Wenn Sie unsicher sind, welche Vorbereitung in lhrem Fall
am besten geeignet ist, wenden Sie sich bitte an unseren tfechnischen
Kundendienst. Die empfohlenen Substrate und Substratvorbereitungen fir diese
Beschichtung sind wie folgt.

Untergriinde:
FOr die meisten Metalle geeignet. Aluminium. Weicher, unlegierter Stahl. Einige
plattierte Metalle.

Vorbereitung des Untergrundes:

Entfeften. Leichtes Sandstrahlen. (Nicht fUr plattierte Substrate.)

Ein Ra (Rauwert) von 1,5-3,5um, gemessen mit einem
Oberfl&chenrauheitsmessgerat, wird empfohlen.

Normalerweise wird 80-100 Mesh (150-200um) eisenfreies Aluminiumoxid-
Strahimittel verwendet. Da der erzielte Ra-Wert vom jeweiligen Untergrund
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abhdngt, werden Vorversuche empfohlen, um die opfimalen Werte fUr
StrahlmittelgréBe und Luftdruck pro Substrat zu bestimmen. Auf Untergrinden, bei
denen ein besonders hoher Korrosionsschutz erforderlich ist, sollfe schweres
Zinkphosphat verwendet werden. FUr die meisten Metalle geeignet. Aluminium.
Weicher, unlegierter Stahl. Einige plattierte Metalle.

4 VORBEREITUNG DES PRODUKTES VOR DEM AUFTRAG

Empfohlene:

Das Material muB beim Auftrag Raumtemperatur (15 °C - 30 °C) haben.

Vor Gebrauch mischen:

Wichtig ist ein ordentliches AufrGhren des Materials vor dem Auftrag. Es sollte vor
dem Auftrag mit hoher Geschwindigkeit / Scherwirkung durchmischt werden, um
einen eventuellen Bodensafz zu beseitigen. Schaumbildung wdahrend des
Mischens ist zu vermeiden. Vor Gebrauch prifen, daB auf dem Boden des
Behdlters keine Ablagerungen vorhanden sind. Dieses Produkt neigt zur
y,Hautbildung". Halten Sie den Behdlter fest verschlossen, wenn er nicht in
Gebrauch ist. Bei offenem Behdlter sollte das Produkt sténdig langsam gerUhrt
werden.

Entfetten. Leichtes Sandstrahlen. (Nicht fUr plattierte Substrate.) Ein Ra (Rauwert)
von 1,5-3,5um, gemessen mit einem Oberfldchenrauheitsmessgerat, wird
empfohlen. Normalerweise wird 80-100 Mesh (150-200um) eisenfreies
Aluminiumoxid-Strahimittel verwendet. Da der erzielte Ra-Wert vom jeweiligen
Untergrund abhdngt, werden Vorversuche empfohlen, um die optimalen Werte
fUr StrahimittelgroBe und Luftdruck pro Substrat zu bestimmen.

Auf Untergrinden, bei denen ein besonders hoher Korrosionsschutz erforderlich ist,
sollte schweres Zinkphosphat verwendet werden. FUr die meisten Metalle
geeignet. Aluminium. Weicher, unlegierter Stahl. Einige plattierte Metalle.

Einstellung der Viskositat:

Das Material kann im Allgemeinen wie geliefert aufgetragen werden; Verdinnung
wird nicht empfohlen. Falls nétig sollte die Viskositat in 2-%-Schritten mit Whitford
Lédsungsmittel 54 angepasst werden. Zu starke Verdinnung kann zu schnellem
Absetzen, Nasenbildung oder zu dUnner Schicht fGhren.

Sonstige Angaben

Dieses Material wird vor Verlassen unserer Fabrik gesiebt, aber als zusatzliche
VorsichtsmaBnahme empfehlen wir vor Gebrauch eine Filterung durch ein Sieb mit
75 Siebweite (200 um).

5. EMPFOHLENE AUFTRAGSTECHNIK

Aufiragsgerdt und -verfahren:

Dieses Produkt ist hauptsdchlich fir den Spritzauftrag bestimmt. FUr Hinweise zu
anderen Anwendungen wenden Sie sich bitte an unseren technischen
Kundendienst.
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Spritzpistole mit Saug- oder Druckbecher benutzen. Der Auftragsmethode
entsprechende DUse und Luftkappe benutzen. Whitford benutzt eine DeVilbiss GTl
HD SprUhpistole mit einer Pro 200-14 Fluidduse und einer GTl Pro T1 Luftkappe.

Die Luftzuleitung sollte mit Ableitern zum Entfernen von Wasser und Ol versehen
sein und diese sollten regelmdBig entleert und gewartet werden, um die Zufuhr
sauberer, frockener Luft zu gewdhrleisten.

Die korrekte Beschichtungsmenge sollte mit 2-3 Kreuzgdngen mit der Spritzpistole
Uber das Werkstlick erzielt werden. Die Oberfldche muss eine gleichmdaBig nasse
Erscheinung haben Erscheinung haben.

Empfohlene
Trockenfiimstarke pro
Schicht: 20 +/- 5y 0.8 +/- 0.2 mil.

Anzahl der empfohlenen Schichten

Typischerweise 1, aber der Auftrag von mehreren Schichten ist moglich. Wenn Sie
mehrere Schichten auftragen, harten Sie die Schichten zwischen dem Auftrag
optimal aus.

Reinigung von Gerdaten:
Wasser. Methylethylketon fUr angetrocknete RUckstdnde

6. ABLUFTUNG UND AUSHARTUNGSZEITEN

Es ist zu beachten, daB die Ofentemperatur haufig stark von der Temperatur des
Objektes abweicht. Die nachfolgenden Aushdrtungszeiten gelten fir MAXIMALE
SUBSTRATTEMPERATUR.

Abliften:

Optimale Endaushartung:

2-10 Minuten, bis zu einer Spitzenmetalltemperatur von 80-90 °C. Zur Reduzierung
von Blasen- und Kraterbildung.

Abhdngig vom Ofen und der Art des zu beschichtenden Teils. Dieses muss jedoch
eine  Meftalltemperatur  im  Rahmen des nachstehend empfohlenen
Aushdartungsbereichs erreicht haben. Whitford kann keine Vorgaben beziglich der
Ofentemperatur machen, da diese vom Anwender festgelegt und angepasst
werden.

Es wird empfohlen, eine Ofen-Lufttemperatur nicht Uber 220°C zu wdhlen,
besonders bei Ofenzyklen von ldnger als 20 Minuten. Erffahrungen haben gezeigt,
dass an Stellen, die lokal begrenzten hohen Temperaturen ausgesetzt waren, die
Xylan-Beschichtung moglicherweise nicht korrekt ausgehdartet wurde. Daraus
resulfiert dann ein héherer Farbtransfer bei der DurchfUhrung des ,,Whitford Cure
Test Method 115A" MEK-Reibtests.
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Beispiele fir Aushdrtungszeiten, abhdngig von der Erhitzung des Teils, konnten sein:
Bei einer Spitzenmetalltemperatur von nur 180 °C nach 90 Minuten empfehlen wir,
das Teil im Ofen zu lassen, bis eine Spitzenmetalltemperatur von 190 °C erreicht
wurde, aber I&ngstens fur weitere 90 Minuten.

Wenn die Spitzenmetalltemperatur 205°C innerhalb von 10 Minuten erreicht,
durften weitere 5 bis 15 Minuten bei 205-210 °C ausreichen.

7. TYPISCHE EIGENSCHAFTEN NACH AUSHARTUNG

Aushdrtungstest

(WhitfordTMT15A):15um0,6mil

Leichte Stoffverfarbungen nach 50 Doppelreibungen mit MEK getrdnkten
Wattest@bchen sind akzeptabel. Kein Freilegen des Substrates.

Erscheinungsbild
(WhitfordTM120A):
Glatte, gleichmdaBige Oberflache.

Bleistiftharte
(WhitfordTM131A): 4H - 6H



Anhaftung,Gitterschnitt und
Klebeband(WhitfordM132C):
Kein Haftungsverlust.

8. HALTBARKEIT, LAGERUNG UND HANDHABUNG
Haltbarkeit: 9 Monate

Zwischen den folgenden Temperaturen lagern: 5 °C - 30 °C. Dieses Produkt kann
irreversibel beschadigt werden, wenn es Temperaturen unter 0 °C ausgesetzt wird.
Um die Qualitat zu sichern und das Absetzen zu minimieren, drehen Sie das
Gebinde um 180° oder mischen Sie einmal monatlich das Material bzw. die
Materialien mit hoher Geschwindigkeit. Dieses Produkt neigt zur ,,Hautbildung*.
Halten Sie den Behdilter fest verschlossen, wenn er nicht in Gebrauch ist. Bei
offenem Behdlter sollte das Produkt st@ndig langsam gerGhrt werden.

Einatmen von Da&mpfen, SprGhnebel oder Nebel vermeiden. Vor dem Essen,
Trinken oder Rauchen die Hadnde waschen. Tragen Sie angemessene persdnliche
Schutzausrustung. Direkten Kontakt mit dem menschlichen Kérper vermeiden.
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HAFTUNGSAUSSCHLUSS:

Die hierin gemachten Aussagen und beschriebenen Methoden basieren auf den
besten Informationen und Praktiken, die MTB-Metall, bekannt sind. Bei den hierin
gemachten Aussagen oder erwdhnten Methoden handelt es sich lediglich um
Empfehlungen, die nicht als Zusagen oder Gewdhrleistungen irgendwelcher Art in
Bezug auf die Sicherheit, Funktion oder Ergebnisse zu verstehen sind.

Da die Eignung und Funktion der Produkte stark von den Prozessen, dem Betrieb
und zahlreichen anderen vom Benutzer bestimmten Bedingungen abhdangig ist, ist
der Benutzer alleine fUr die Feststellung verantwortlich, ob das Produkt fir die
Iwecke des Benutzers geeignet ist, insbesondere was  Substrate,
Aufbringungsprozesse, Pasteurisierung und/oder Verarbeitung sowie
Endverwendungszwecke anbelangt, und Ubernimmt hierfur alleine die
Verantwortung, das Risiko und die Haftpflicht.

Die von MTB-Metall angegebenen Tests, Empfehlungen oder Daten entbinden
den Benutzer nicht von dieser Verantwortung. MTB-Metall gewdhrleistet nicht, dass
bei der Nutzung von hierin genannten Formeln oder Prozessen keine Patentrechte
verletzt wurden. Konfinuierliche Verbesserungen der Lacktechnologie kdénnen
dazu fUhren, dass die technischen Daten in Zukunft von den in diesem Blatt
gemachten Angaben abweichen. Akfuelle Informationen erhalten Sie von lhrem
MTB-Metall.

Die in diesem Merkblatt enthaltenen Informationen sind nach bestem Wissen und
Gewissen und aufgrund unserer Tests korrekt. Die hierin enthaltenen Empfehlungen
und Vorschlage erfolgen ohne Gewdhr fUr die Ergebnisse. Wir empfehlen Ihnen, in
Ihrem Labor oder Werk entsprechende Tests durchzufUhren, um festzustellen, ob
dieses Produkt all Inren Anforderungen entspricht.

Thomas Bauer

Geschaftsfohrer ﬁOW‘O /S/W«’v%

Ende des Dokumentes
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