technicky list C25

zandleven coatings
MONOPOX> METALCOAT ZL 70

__ Pisll

VysokosuSinovy epoxidovy primer se zinkfosfatem.
Vysoce antikorozivni, bez olova a chromat.

Snadno aplikovatelny ve velkych tloustkach.

Po vytvrzeni vynikajici mechanické odolnost a elasticita.

epoxid

Aplikovatelny jako antikorozni primer / natér v natérovych systémech ocelovych konstrukci, vystavenych primyslovému
prostredi.
Pokud je pouzit jako vrchni natér ve vnéj$im prostiedi, kiiduje (jako i ostatni epoxidové natéry).

Informace o produktu

Typ natéru Dvouslozkovy epoxidovy s tuzidlem na bazi polyamidového aduktu
Lesk Pololeskly
Odstiny RAL

Specificka hmotnost
Objemova susina

VOC priblizné 270 g/ltr

Doporucena tloustka vrstvy

priblizné 1,45 kg/lItr (po natuzeni)
cca 70% (po natuzeni)

70 - 100um DFT v jedné vrstvé

100 — 140 pm WFT (nenafedény)

Teoreticka vydatnost

10,0m?1tr (pro 70um DFT)
7,0m?/1tr (pro 100pum DFT)

Praktické vydatnost Zalezi na mnoha faktorech, jako je lenitost objektu, drsnost podkladu, metodach
aplikace, aplika¢nich podminkach a zkusSenostech natérace.
Zakladnim voditkem miize byt:
Stétec / valetek 85-90% teoretické vydatnosti
Strikani 50-70% teoretické vydatnosti
Bod vzplanuti Baze 23°C
Tuzidla 2V4, 2V23 30°C
Redidlo FGM 631 23°C
Teplotni odolnost (za sucha) 120°C
Doby zasychani a vytvrzovani
Pro DFT do 120um 30°C 20°C 10°C 5°C
Zaschly proti prachu (s obéma tuzidly) 30 min 30 min 2 hod 3 hod
Transportovatelny (s tuzidlem 2V4) 8 hod 16 hod 24 hod 36 hod
Transportovatelny (s tuzidlem 2V23) 6 hod 12 hod 20 hod 30 hod
Zcela vytvrzeny (s obéma tuzidly) 3 dny 7 dny 12 dni 28 dni
Pretiratelny (s obéma tuzidly)
Minimalni interval 3 hod 4 hod 10 hod 24 hod
Maximadlni interval * 7 dni 14 dni 1 mésic 3 mésice
Zatizeni deStém (vodou) mize, béhem formovani natérového filmu, vyvolat bilé skvrny.
Tloustka natéru, ventilace, teplota a vlhkost velmi ovliviiuji doby zasychani.
* Maximalni interval pfetiratelnosti mize byt prodlouzen piebrousenim natéru.
Instrukce pro aplikaci
Pomeér tuzeni Objemovy: Baze — tuzidlo 2V4, 2V23 81:19
Hmotnostni: Baze — tuzidlo 2V4, 2V23 87:13

Instrukce pro tuzeni

Induk¢ni doba

Teplota natérové hmoty (a jejich komponent) béhem tuzeni a aplikace by méla byt
nejméné 10°C. Pfi niz8ich teplotach je nutny extra pridavek fedidla, ktery snizuje
odolnost viici tvorbé zaclon a opozd'uje vytvrzovani. Ob¢ slozky musi byt michdnim
dikladné zhomogenizovany, za pouziti mechanického michadla .

Pii 20°C neni nezbytna

P1i 10°C piiblizné 10 minut
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Doba zpracovatelnosti po natuzeni S tuzidlem 2V4 S tuzidlem 2V23
Ptiblizné 16 hodin pti 10°C Priblizné 8 hodin pti 10°C
Pro 20 Itr balen PFiblizné 8 hodin pfi 20°C Piblizné 3 hodiny pii 20°C
Ptiblizné 5 hodin pii 30°C Ptiblizn¢ 2 hodiny pti 30°C

Podminky béhem aplikace Bé&hem aplikace a vytvrzovani by teplota podkladu méla byt nejméné 5°C.
Béhem aplikace musi byt povrch prost vody a ledu, teplota povrchu musi byt nejméné
3°C nad rosnym bodem.
Aplikace je mozna i na povrch predehtaty az na 90°C. Pfi teploté povrchu nad 60°C je
vhodné béznou nomindlni tloust’ku natéru dosdhnout jako vicevrstvy nastiik v
né¢kolika tenkych vrstvach aplikovanych po 10 -15 minutach.
V uzavtenych a malych prostorach vénujte pozornost diikladné ventilaci- odstranéni
vypart rozpoustédel je nezbytné pro vytvrzeni natéru a ze zdravotnich i
bezpecnostnich divodi.

Uzivatelské informace Airless stiikani Pneumatické stiikani Stétec / valedek
Redidlo FGM 631 /WTD107 FGM 631/ WTD107 FGM 631/ WTD107
Redéni 5-15% 5-20% 0-5%
Tryska 0.41-0.46 mm 2.0-2.5 mm
0.016-0.018 inch
Tlak na trysce 150 — 180 bar 3 —5 bar
Typické DFT 80-120um 70-100pm 60-80pm
Cisténi nastroji a pomiicek fedidlem FGM 631
Ocel Nova ocel:

Tryskani dle ISO 8501-1, doporuéeny stupeii piipravy Sa 2.

Kotvici profil N9 dle Rugotest No.3.. Povrch musi byt ¢isty a suchy.

Opravy a udrzba:

Ocistit povrch peclivé vhodnym postupem nebo parou.

Odstranit soli a jiné vodou rozpustné necistoty tlakovou vodou.

Odstranit rez apod. tryskdnim na stupeii Cistoty nejlépe Sa22 (Wa2'%) nebo mechanicky na stupen St2 — 3,
PMa apod.

Rucni nebo mechanické ¢isténi povrchu poskytuje nizsi kvalitu ptipravy povrchu nez suché ¢i mokré
tryskani a snizuje ochranné Gcinky aplikovaného natérového systému.

Skladovatelnost: Nejméné 12 mésich v originalnich obalech na suchém a chladném mistg.

Bezpecnost: dle bezpecénostniho listu
V piipad¢€ nedostatecného vétrani pouzivejte vhodné vybaveni pro ochranu dychacich
organtl.

Pravidla pro ventilaci Min. mnozstvi vzduchu pro dodrzeni: MAC (NPK-P) 10%LEL (SMV)
Monopox Metalcoat ZL70 1895m?/ltr 70m¥/1tr (uzité hmoty)
Redidlo FGM 631 3995m?*/ltr 160m?/1tr (fedidla)
Redidlo WTD 107 4085m?/ltr 168m?/1tr (fedidla)

CZ verze TL z 18.6.2024

Narodni poznamka: Pii aplikaci je nejvhodnéjsi zpracovat celé baleni slozky A a B. Pfi tuZeni malych mnoZstvi natérové
hmoty dodrZujte objemovy pomér alespon 4:1. Monopox Metalcoat ZL 70 je vhodny i jako zakladni nebo
samozakladujici natér fadné predupravenych povrchi pozinkované oceli.
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