TECHNISCHE INFORMATION O%LFA

160 Jahre
AZ-00 ALFAPLAST AZ

PRODUKTBESCHREIBUNG

ALFAPLAST AZ ist rasch lufttrocknende, wetterfester 1K-Spezialbeschichtung und korrosionsschiitzende Grundierung in
Einem und ermdglicht Neu- und Renovierungs-Anstriche bei praktisch allen Anwendungen in Haus, Hof und Betrieb im
Innen- und AuRenbereich. ALFAPLAST AZ ist direkt anwendbar auf Zink, Rost, Eisen, Aluminium, Beton, Mauerwerk,
Stein, GFK, Kunststoff und den meisten anderen festen Untergriinden.

ALFAPLAST AZ ist sowohl funktionelle Grund- und Zwischenbeschichtung, als auch dekorative Decklackierung aus einem
Gebinde. ALFAPLAST AZ bietet ausgezeichnete Haftung durch sichere Untergrundbenetzung, hervorragenden
Korrosionsschutz durch aktive Pigmentierung, hohe Fillkraft und gute Kantenabdeckung. ALFAPLAST AZ lasst sich
einfach durch spritzen, rollen oder streichen auf entsprechend vorbereitete Flachen oder tragfahige, gereinigte
Altanstriche applizieren und zeichnet sich durch schnelle An- und Durchtrocknung aus. ALFAPLAST AZ bildet eine
wetterbesténdige, abriebfeste, dauerelastische und strapazierfahige Oberflache

ANWENDUNG

ALFAPLAST AZ findet Verwendung zur Beschichtung von Treppen- und Balkongelandern, Fenstergittern, Gartenzaunen,
Toren, Containern, Anlagen und Maschinen, Stahlkonstruktionen, LKW-Chassis, Baumaschinen, Uberdachungen, Stahl-
Hallen, Mulden, sowie Beton-, Putzflachen und vielen anderen.

TECHNISCHE DATEN

PRODUKT-TYP Acrylharz-Kombination, I6semittelhaltig
OBERFLACHE Seidenglanzend
DICHTE ca 1,25 — 1,30 kg/L (je nach Farbton)
FESTKORPERGEHALT ca 58 - 65 Gew-% (je nach Farbton)
LIEFERVISKOSITAT ca 70 Sek DIN 6 mm
THEOR. VERBRAUCH Filmdicke Flache
Nass Trocken
130 pm 60 pm 6,0 m2/kg
174 ym 80 um 4,5 m?/kg
PRAKT. VERBRAUCH Der Verbrauch ist in der Praxis abh&ngig von Verarbeitungsart und
—bedingungen sowie Art und Oberflache der zu beschichtenden Teile.
TROCKENZEIT 20 °C Staubtrocken ca 20 Min
Griffest calh
Uberlackierbar 3-4h
VERDUNNUNG ALFA-UNI-Verdiinnung 1000-UNI
FARBTONE RAL-Farbtone. Eisenglimmer-Farbtone nach DB. Andere auf Anfrage
DECO-PAINT EU-Grenzwert fur das Produkt (Kat.A/i): 500 g/L (2010)

Das Produkt enthalt max. 480 g/L

PACKUNGSGROSSE 3 kg, 5 kg, 10 kg, 25 kg
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VERARBEITUNG

FLACHENVORBEHANDLUNG

Der Untergrund muss immer sauber, trocken, tragfahig, griffig und frei von haftungsbeeintrachtigenden Substanzen,
wie z. B. Fett, Wachs oder Poliermitteln, sein und sollte méglichst Raumtemperatur haben. Die zu beschichtenden
Oberflachen sind auf Eignung und Tragféhigkeit fur nachfolgende Beschichtungen zu priifen. Um eine sichere Haftung
zu erreichen, ist sorgféltige Reinigung und Entfettung erforderlich. Insbesondere sind alle Verschmutzungen,
Korrosionsprodukte und kreidenden Bestandteile, sowie nicht tragféhige Altbeschichtungen und Trennmittel und zu
entfernen.

Aluminium: Flachen griindlich mit einem wassrigen Reiniger (z.B. ALFA UniClean) reinigen / entfetten. Oberflachen
bis zur restlosen Entfernung der Korrosionserscheinungen mit einem Nylon- oder Perlonvlies schleifen. Mit Wasser
nachspilen und gut trocknen.

Eisen-Metalle / Gusseisen: Lose Partikel und Rostnester mit der Drahtblirste entfernen. Glatte Oberflachen
anschleifen. Oberflache sorgféltig entstaube/ reinigen / entfetten

Zink oder verzinkte Oberflachen: Verzinkte Flachen mit einer ,ammoniakalische Netzmittelwasche* reinigen (Wasser
und Salmiakgeist (10:1) mit einigen Tropfen Spilmittel). Mit dieser Lésung und Schleifvlies (z. B. Scotch Britt) wird die
Flache sorgfaltig bearbeitet bis ein graulicher Schaum entsteht, 10 Min. einwirken lassen, anschlieRend griindlich mit
Wasser nachspiilen und gut trocknen lassen. Schutzbrille und Handschuhe tragen.Bei fortschreitender Bewitterung
werden Zink bzw. verzinkte Flachen matt und rau, es bilden sich Zinksalze an der Oberflache (wei3er Belag). Dieser
Belag muss vor einer Beschichtung entfernt werden, da sonst keine Haftung méglich ist.

Kupfer und Messing: Die Oberflachen entfetten und von Korrosionsprodukten griindlich reinigen. Dazu werden die
Flachen mit Schleifvlies geschliffen. AnschlieRend mit ALFA UniClean griindlich nachwaschen.

Uberstreichbare Kunststoffe: Reinigung der Oberflachen mit ALFA UniClean und mit Schleifvlies (z. B. Scotch Britt)
nass schleifen. Danach griindlich mit klarem Wasser nachwaschen und die Oberflache gut trocknen lassen.

Altanstriche: Lose Farb- und Rostpartikel mit einer Drahtbiirste entfernen. Tragfahige, intakte Altbeschichtungen
reinigen und matt schleifen. Probeanstrich mit ALFAPLAST AZ durchfiihren. Wenn nach 15 Min kein Hochziehen
erfolgt, kann der Anstrich durchgefuihrt werden. Nicht tragfahige Altbeschichtungen sind zu entfernen. Schadstellen
wie entsprechend unbehandelte Untergriinde bearbeiten.

VERARBEITUNG

Die Umgebungstemperatur sollte mindestens + 5 °C und die rel. Luftfeuchtigkeit nicht Giber 80 % betragen. Die
Temperatur von zu beschichtenden Flachen muss mindestens + 3 °C Uiber dem Taupunkt liegen und sollte nicht Gber
+ 30 °C betragen. Es ist darauf zu achten, dass im Winter Metallteile nicht unmittelbar vor dem Lackieren aus der
Kéalte in die Warme gebracht werden, da diese sonst feucht anlaufen kénnen.

Wichtig: Bei Verarbeitung in tiefen Becken oder Silos unter unzureichenden Luftverhaltnissen, ist der Einsatz von
entsprechenden Beliuftungsgeraten dringend anzuraten. Es ist zu beachten, dass die Losemitteldampfe schwerer als
Luft sind und sich daher in Becken oder Behdltern unten ansammeln. Die Frischluft kann dort ganz oder teilweise
verdrangt werden. In solchen Féllen kann zusétzlich eine Frischluftmaske fur den Verarbeiter notwendig werden.

Lack vor Verarbeitung in jedem Fall sorgfaltig aufriihren! ALFAPLAST AZ wird in der Regel mit einer Rolle
(,Mauschen®) appliziert. Die Verarbeitung kann jedoch auch durch Luftspritzen (Duse 1,5 - 1,7 mm/ 3- 4 bar) oder
Airless / Airmix erfolgen. Einstellung zum Tauchen auf Anfrage.

Wichtig: Damit ALFAPLAST AZ seinen Korrosionsschutz voll entfalten kann, ist eine Trockenschichtstarke von
mindestens 100 ym Voraussetzung. Diese Schichtdicke kann beim Auftrag mit dem Pinsel oder Rolle nach 2-3
Auftragen, beim Spritzen mit 2-3 Kreuzgangen erreicht werden. ALFAPLAST AZ beim Streichen und Rollen immer
nass in nass verarbeiten, um Anséatze zu vermeiden.

Beim Anstrich auf saugféhige Untergriinde (z.B. Beton) wird ALFAPLAST AZ fur den ersten Anstrich 10-20 %
verdunnt, um bessere Verankerung im Untergrund zu gewahrleisten.

Bezuglich der Verarbeitung verweisen wir auch auf unser Merkblatt ,Allgemeine Lackiervorschriften". Informationen
hinsichtlich Produktsicherheit, Transport und Arbeitssicherheit sind dem EG-Sicherheitsdatenblatt des Produktes zu
entnehmen. Die im Umgang mit Chemikalien tblichen VorsichtsmafRregeln sind zu beachten.

Unsere technische Beratung in Wort und Schrift erfolgt nach bestem Wissen, jedoch grundsétzlich ohne Rechtsverbindlichkeit. Die Anwendung und
Verarbeitung der Produkte, sowie die Prifung von deren Eignung fir den vorgesehenen Einsatzzweck liegen ausschlieBlich in der Verantwortung des
Verarbeiters, da die Umstande der Anwendung auRerhalb unserer Kontrolimdglichkeit liegen. Im Ubrigen gelten unsere allgemeinen
Geschaftsbedingungen Dieses Merkblatt ersetzt alle friheren Ausgaben | Stand 21.10.22



