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2K EP Primer P580-2100

Diese produkte sind nur für den fachmännischen gebrauch bestimmt

Produkte Beschreibung

p580-2100 2K-ep grundierung beige chromatfrei

p210-833 ep-Härter

p850-1390 verdünner extra lang

p850-1391 verdünner lang

p850-1392 verdünner normal

p850-1393 verdünner kurz

Produktbeschreibung:

p580-2100 ist eine ep grundierung für den universellen einsatz mit guten Haftungseigenschaften auf vielen 
verschiedenen untergründen.

Produkttyp:

epoxidharz
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Verfahren

 8 : 1 : 2 volumenteile  1) einstellung für Becherpistole
10 : 1 : 2 gewichtsteile  2) Bei airless/airmix/Druckkessel: ohne verdünner
verarbeitungszeit: 6 – 8 Stunden

Dea1030-53 / -55 oder Spp Mischbecher

Ca. 30 Sekunden DIn 4 mm

1,3 – 1,7 mm
3 – 4 bar

1,4 – 1,7 mm
2 – 2,5 bar

airless:    airmix:    Druckkessel/Membranpumpe:
0,33 – 0,41 mm   0,33 – 0,41 mm   1,1 – 1,3 mm
120 – 150 bar Materialdruck 50 – 70 bar Materialdruck  0,5 – 1,5 bar Materialdruck
         3 – 4 bar Zerstäuberdruck

2 Spritzgänge = 60 – 100 µm
mit ca. 10 Minuten Zwischenablüftzeit

15 – 30 Minuten vor ofentrocknung

- bei 60 – 100 µm nach ca. 30 Minuten bis max. 72 Std. bei 20°C ohne Zwischenschliff 
     überlackierbar
- nach 16 Std. lufttrocknung bzw. über nacht bei 20°C oder nach 30 Minuten ofentrocknung bei 

60 – 80°C objekttemperatur trocken schleifbar mit p320-p400
     (nach ofentrocknung muss immer angeschliffen werden)

Überlackierbar mit allen nexa autocolor Decklacksystemen

atemschutz tragen
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Allgemeine VerArbeitungshinweise

1. Untergründe
 Stahl, verzinkter Stahl, edelstähle, aluminiumlegierungen, Coil Coatings, gfK, plywood, Holz, 
 pulvergrundierung, ausgehärtete altlackierung

2. Vorbehandlung der Untergründe
Aluminiumlegierungen
a) Mechanisch
 - abwaschen mit Silikonentferner p850-1440 lang oder p850-1834 kurz oder Reiniger p851-61
 - schleifen mit Rutscher bzw. excenter, Körnung p120-p180 oder mit grobem, rotem Schleifpad
 - Kanten, Fugen, nieten und nähte mit grobem pad oder mit edelstahlbürsten gründlich nacharbeiten und
        ausblasen
 - nachreinigen mit pinsel und Silikonentferner oder Reiniger p851-61 und mit sauberem lappen 
 nachwischen, Restlösemittel aus Kanten und Fugen ausblasen.
b) Chemisch – vorschrift des Herstellers beachten
c) Strahlen mit eisenfreiem Strahlmittel DIn 55928, teil 4

Glasfaserverstärktes Polyester (GfK / GF-UP)
a) Reinigen mit Silikonentferner p850-1440 lang / 1834 kurz oder Reiniger p851-61
b) Schleifen mit grobem, rotem Schleifpad
c) nachreinigen mit p850-1440 / 1834 oder p851-105

Verzinkter Stahl
a) Reinigen mit p850-1440 / 1834 oder p851-61
b) Schleifen mit grobem, rotem Schleifpad
c) nachreinigen mit p850-1440 / 1834 oder p851-61

Edelstähle
a) Strahlen mit eisenfreiem Strahlmittel (normreinheitsgrad DIn 55928, teil 4)
b) Schleifen mit Rutscher bzw. excenter, Körnung p180 oder grobem, rotem Schleifpad
c) nachreinigen mit p850-1440 / 1834 oder p851-61

Stahl
a) Mechanisch vorbehandeln wie unter aluminium punkt a) 
b) oder strahlen normreinheitsgrad Sa 2,5 (DIn 55928, teil 4) wie unter aluminium punkt c)

Coil Coatings, Pulvergrundierung, Plywood, kunststoffbeschichtet
a) graues Schleifpad mit Silikonentferner oder Reiniger p851-61 tränken und sorgfältig reinigen / schleifen
b) nachreinigen mit Silikonentferner oder Reiniger p851-61

Holz, Plywood phenolharzgetränkt
a) Mit einer dünnen Schicht ep-grundierung isolieren und trocknen
b) nach ca. 60 Minuten aufgerichtete Fasern köpfen und abblasen
c) nachgrundieren mit 2 Spritzgängen ep-grundierung.

3. Besonderer Hinweis
 Zur verbesserung des Korrosionsschutzes bei Spachtelarbeiten auf blankem Metall (Stahl, aluminium und 

galvanisch verzinkter Stahl) empfehlen wir, den blank geschliffenen untergrund mit ep-primer vorzugrundieren 
(1 – 2 dünne Spritzgänge, Mindestschichtdicke 20 µm). 

 nach lufttrocknung über nacht oder nach 30 Minuten bei 60°C objekttemperatur kann der ep-primer 
 überspachtelt werden.
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Wenden Sie sich bitte wegen weiterer Informationen an:

ppg Deutschland Sales & Services gmbH
geschäftsbereich nexa autocolor
postfach 201 - 40702 Hilden 
Düsseldorfer Straße 80, 40721 Hilden 
tel 02103 / 791 - 1, Fax 02103 / 791 - 601 
e-Mail: autocolorgermany@ppg.com 

Beachten Sie bitte die Gesundheits- und Sicherheits-Informationen in den Sicherheitsdatenblättern.
Diese stehen auch unter www.nexaautocolor.de zur Verfügung.

Diese Produkte sind nur für den fachmännischen Gebrauch bestimmt.

Die angaben in diesem technischen Datenblatt entsprechen dem derzeitigen Stand der technik und dienen als anwendungstechni-
sche unterstützung des anwenders. Die hier enthaltenen Informationen sind unverbindlich und ppg wird keinerlei Haftung für ihre 
Richtigkeit, genauigkeit und vollständigkeit übernehmen. Sie entbindet den anwender nicht davon, unsere produkte auf ihre eig-
nung für den vorgesehenen verwendungszweck in eigener verantwortung selbst zu prüfen. aus den angaben in diesem Datenblatt 
kann keine garantie bestimmter eigenschaften abgeleitet werden. Wir behalten uns vor, den Inhalt der Datenblätter jederzeit dem 
aktuellen Stand der technik anzupassen, ohne vorherige ankündigung und ohne verpflichtung zur aktualisierung zu ändern und zu 
ergänzen. Diese Bestimmungen gelten für alle Änderungen und ergänzungen uneingeschränkt fort.

alle Rechte vorbehalten. alle Marken und patente sind urheberrechtlich geschützt. 
es gelten unsere allgemeinen verkaufs- und lieferbedingungen


