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2K epoxidovy High-Solid zakladni natér
pro ocelové konstrukce s vysokou korozni

odolnosti

-pro ocel, Zarové pozinkované povrchy i staré

natéry

¢ OBLAST POUZITI Pro vysokou korozni odolnost ocelovych konstrukci vii¢i agresivnim

¢ VLASTNOSTI
PRODUKTU

Osvédceni

Cislo produktu a odstin

Pomér michani
Forma dodani
Skladovatelnost

Vhodné redéni

Teoreticka vydatnost

atmosférickym vlivim, posypové soli, kondenzaci, apod. Pouziti pro zatizeni
chemického primyslu, zafizeni pfistavi, ¢i konstrukce zelezni¢niho a silni¢niho
stavitelstvi. Pocet aplikovanych vrstev se fidi o¢ekavanym stupném odolnosti.

GEHOPON - E9 - Metallgrund na bazi 2 K epoxidovych pryskyfic a pigmentt
s vysokou bariérovou ochranou je produktem s vysokym obsahem su$iny (High-
Solid).

Zpracovani  produktu GEHOPON-E9-Metallgrund se provadi pomoci
bezvzduchého stiikani. V jednom pracovnim kroku mize byt nanesena tloustka
suché vrstvy od 100 - 160 um. Natirani a valeCkovani je rovnéz mozné (do
80 um), avsak za vzniku specifické struktury povrchu.

Diky jeho slozeni je GEHOPON-E9-Metallgrund vybornym podkladem pro
nasledné dvou komponentni systémy. Spole¢né s odpovidajicim 2K vrchnim
natérem snim lze vytvofit natérovy systém s vynikajici odolnosti proti
chemikaliim, agresivni atmosféfe, nebo take se svételnou i povétrnostni stalosti.

Teplotni odolnost: do 120 °C dlouhodobé.

¢ TECHNICKE UDAJE PRODUKTU

GEHOPON-E9-Metallgrund Tuzidlo
E9-102, piskove zluty cca RAL 1002 EX-9
E9-812, ¢ervenohnédy cca RAL 8012

12 hm. dila 1 hm. dil

po smichani s tuzidlem pfipraven k natirani
V originalnich obalech pfi normalni teploté¢ minimalné 12 mesict.

V-568

GEHOPON-E9-Metallgrund, E9-102

Hustota | Obsahsuiny | . o (y;/ oc 010 wm DFT Objem suSiny
(g/ml) | (Objemovych %) Jemovyceh 7o) 1 P « /*:n 2 (%) | (ml/kg)
17 87 13 3 745 | 438
DFT Tloustka mokré y 2 Vydatnost
(um) vrstvy (1tm) Spotieba (kg/m°) (m’/kg)
80 107 0,183 55

Poznamka - Veskeré udaje plati u dvoukomponentnich hmot pro smési
- DFT: Tloustka suché vrstvy
- Uvedené parametry jsou piiblizné hodnoty a plati pro uvadénou kvalitu (barevny odstin). Hodnoty
se od téchto udajii mohou u riznych barevnych odstind nepatrné odchylovat
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LACK UND KUNSTSTOFF CHEMIE GMBH
Udaje dle 2004/42/EG .
ChemVOCFarbV _ Hrani¢ni hodnota max. obsah VOC v zévéretné
»Smérnice Decopaint* Podkategorie dle vocC zpracovaném stavu (véetné max.
dodatku 1A Stupen II od roku mnozstvi fedidla uvedenym pod ,,Metody
2010 zpracovani®)
i(1LK-specialni
lak) typ Lb 500 g/l <500 g/l
Natérové systémy
Podklad Ocel
oo Tryskani na stupent povrchové piedupravy Sa 2%/,
Prediprava povrchu | 46 piN EN 1SO 12044-4
Produkt NDFT
Zakladni natér GEHOPON-E9-Metallgrund 100 — 160 pm
Mezinatér GEHOPON-E9-ZB 100 — 160 pm
Vrchni natér WIEREGEN-M5 100 — 150 pm
Podklad Zarové pozinkovana ocel dle DIN EN ISO 1461
Prediiprava povrchu Jemné otryskani (Sweepstrahlen) dle DIN EN ISO
12944-4
Produkt NDFT
Zakladni natér GEHOPON-E9-Metallgrund 100 — 160 pm
Vrchni natér WIEREGEN-M5 100 — 150 um

Vyse uvedené postupy jsou pouze v praxi ovéfenymi zavedenymi postupy. Vybér
zakladnich a vrchnich natérd jakoz i mnozstvi a tloustka vrstvy se mize fidit
individualné dle ocekdvaného zatizeni, popt. platnymi piedpisy a pracovnimi

postupy.

¢ POKYNY K PREDUPRAVE

Povrchova uprava

Ocelové povrchy

Tryskani ve stupni povrchové tipravy Sa 2% podle DIN EN ISO 12944-4. Pokud
neni zjakychkoliv divodii mozné¢ pouzit automatické tryskani, doporucuje se
minimalné ruéni pfiprava na stupenn St 3.

Zérové pozinkovana ocel

Podminkou pro bezvadnou pfilnavost nasledného natéru jsou suché, Ccisté
a odmasténé plochy, prosté prachu, tuku i zine¢natych soli.

Zarové zinkované povrchy, které byly vystaveny vné&j$im povétrnostnim vliviim,
musi podléhat: Jemnému otryskani (Sweepstrahlen) dle DIN EN 1SO 12944-4.
Takto oSetfené plochy musi vykazovat matnost povrchu.

Upozornéni: Zinkové soli se tvofi velmi rychle a jsou relativné Spatné
rozpoznatelné.
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Teplota vzduchu a podkladu

Relativni vlhkost vzduchu

Pokyny ke zpracovani
Michani

Metody zpracovani

Cidténi naradi
Doba zpracovatelnosti
Doba schnuti

suchy na prach:

Nétérové systémy:

Nétéry se Spatnou pfilnavosti museji byt odstranény.

GEHOPON-E9-Metallgrund miize byt aplikovan na velky pocet neporusenych
1K- a 2K- starych natérti. Potfebna povrchova uprava/ ¢isténi a posouzeni dopadu
je nejlépe posoudit na pokusné plose.

Optimalné pti 15 — 25 °C, nikdy ne pod 10 °C
Max. 80 % vlhkost vzduchu

Teplota povrchu natfenych ¢asti se musi béhem aplikace nachdzet nejméné 3°C
nad rosnym bodem vzduchu (viz. Antikorozni ochrana - Zakladni norma DIN EN
ISO 12944-7).

Pti plsobeni nadmérné vlhkosti na cerstvy film mtze dojit k ¢astecnému
kvétnaténi (blooming) a zbarvovani povrchu.

Po ptidavku odpovidajiciho mnozstvi tuzidla, je nejlépe smes rozmichat pomoci
strojni michacky. Po cca. 15 minutovém odstati znovu promichat a smés je
pripravena k pouziti.

Doporucena tloustka
Postupy/parametry vrstvy na jeden Piidavek fedidla V-568
pracovni krok

Bezvzduché stiikani (Airless)

Tryska: 0,38 — 0,74 mm 80 — 160 pm 2-4%
Tlak materialu: 150 — 300 barQ
Natirani /vale¢kovani 60 — 80 um do2%

U valeckovani / natirani mtize byt pro dosazeni jednotné tloustky vrstvy a jednotného
vzhledu nutno vice pracovnich kroku. Zavisi to na barevném odstinu, metodé
zpracovani a na pouzitém zafizeni, na okolnich podminkach a geometrii natirané c¢asti.

Poznamka — Tyto udaje se vztahuji na teploty od 20 °C
- Uvedené parametry rozuméjte jako doporucené resp. zachytné body. V praxi se mohou
odchylovat.

ihned po spotiebovani fedidlem V-568
cca 4 hodiny (v zavislosti na teplot¢)
(pri teploté 20 °C pti tloust'ce suché vrstvy 160 um)

po cca 1 hoding

nelepivy: po 5 — 6 hodinach
prelakovatelny: po 16 — 24 hodinach
Prodleva mezi jednotlivymi | Teplota okoli 5-10°C 10-15°C 15-20°C
pracovnimi kroky | Prodleva min 3—4dny 2 dny 1 den
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¢ OCHRANA Vsechna bezpec¢nostni data a pokyny jsou uvedeny v aktualni verzi bezpe¢nostniho
ZDRAVI A VECNA  listu, ktery je na vyzadani dostupny na kontaktnich adresach, uvedenych na

OCHRANA WWW.0Sa.eu.

Predchozi udaje odpovidaji poslednimu stavu naSich zkuSenosti. Nemuizeme pievzit zaruku za aplikaci stejné jako rucit za poradenstvi
prostiednictvim nasich spolupracovnikd. Nasi spolupracovnici vykonavaji pouze nezavaznou poradenskou ¢innost. Stavebni dozor, dodrzovani
smérnic pro zpracovani a respektovani uznanych technickych pravidel zélezi vyhradné na zpracovateli, a to i tehdy, kdyZ jsou nasi spolupracovnici
ptitomni pfi zpracovani.

Na zakladé¢ technického vypracovani mize dojit ke zménam. Platné je vzdy nejnovéjsi vydani téchto informaci.
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