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Podktad epoksydowy antykorozyjny PROTECT 360

Opis:

PODKELAD EPOKSYDOWY PROTECT 360 — podkiad antykorozyjny, zapewniajgcy znakomitg ochrone
powierzchni stalowych dzieki wysokojakosciowym zywicom i aktywnym dodatkom zapobiegajgcym korozji.
Przeznaczony zaréwno do renowacji samochodéw, jak i intensywnie eksploatowanych pojazdéw
ciezarowych czy autobuséw. Posiada bardzo dobrg przyczepnosé do réznych podiozy i Swietne wiasciwosci
izolacyjne. Moze by¢ bezposrednio pokrywany lakierami nawierzchniowymi, jak réwniez pracowaé w
systemie mokro na mokro. Podktad moze by¢ stosowany w proporcjach mieszania 1+1 z utwardzaczem H
5950 lub w proporcji mieszania 4+1 z utwardzaczem H 5960.

Stosowane podio za:

— stare powloki lakierowe,

— poliestrowe szpachléwki Novol,
- stal,

- aluminium,

- stal ocynkowana,

- stal nierdzewna,

- laminaty poliestrowe.

Przygotowanie powierzchni:

— powierzchnie stalowe oczysci¢ do stopnia czystosci Sa 2/, (obrébka strumieniowa) lub St3 (czyszczenie
reczne lub z wykorzystaniem narzedzia z napedem mechanicznym) wg PN-ISO 12944-4; powierzchnia
po obrébce powinna by¢ wolna od oleju, smaru, pylu, luzno zwigzanej z podiozem starej powtoki
malarskiej, zgorzeliny walcowniczej, rdzy i obcych zanieczyszczen; powierzchnia powinna wykazywaé
potysk pochodzacy od metalowego podioza. W przypadku czyszczenia recznego dozwolona czysto$é
podioza wg powyzszej normy: A.

- stare powtoki lakierowe odttusci¢ i przeszlifowac na sucho papierem P220 - P360,

— szpachléwki poliestrowe do koncowego wyréwnania przeszlifowa¢ P240 — P320 na sucho,

— powierzchnie aluminiowe odtlusci¢ i zmatowi¢ witdkning scierng . Ponownie odttuscic,

- powierzchnie ocynkowane odttusci¢ i zmatowic¢ bardzo drobnoziarnistg. Ponownie odttuscic,

- stal nierdzewng odttusci¢ lub zmatowi¢ widkning $cierna. Ponownie  odttuscié,

— laminaty poliestrowe odttusci¢ i przeszlifowa¢ na sucho P280.

Dobarwianie:
Nie zalecane.

Proporcje mieszania:

Podktad moze byé stosowany w proporcjach mieszania 1+1 z utwardzaczem H 5950 ( wersja ,mokro na
mokro” ) lub w proporcji mieszania 4+1 z utwardzaczem H 5960 z dodatkiem r6znych ilosci rozcienczalnika
(10, 25 i 50% ) dzieki czemu przy odpowiednich parametrach natrysku mozna uzyska¢ rézne grubosci
powtoki.

Objetosciowo Wagowo
PROTECT 360 1 100
Utwardzacz H 5950 1 60

Objetosciowo Wagowo
PROTECT 360 4 100
Utwardzacz H 5960 1 14,5
THIN 860 10% ( 25%,50%) 5,40 (13,5; 27)

Efektywnos$¢ naszych systeméw jest wynikiem badan laboratoryjnych oraz wieloletniego doswiadczenia. Gwarantujemy wysoka jako$¢ pod warunkiem, ze sa spetnione nasze
instrukcje i ze praca jest wykonana zgodnie z zasadami dobrego rzemiosta. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za braki, jezeli na koficowy rezultat pracy miaty wplyw czynniki
znajdujace sie poza nasza kontrola. NOVOL Sp. z 0.0., Komorniki, PL
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Wyroby uzupetniaj ace:
Rozcienczalnik do wyrobéw epoksydowych THIN 860.

Czas przydatno $ci do nanoszenia od momentu wymieszania z utwardzac ~ zem:
ok. 4 godz. w temperaturze 20°C.

Techniki nanoszenia:
Natrysk pneumatyczny lub hydrodynamiczny
Parametry natrysku:

Po zmieszaniu z utwardzaczem podkiad jest gotowy do natrysku. Lepkosé wynosi odpowiednio dla:

. Lepkosc¢ Natrysk
Komponent A | Utwardzacz Pfoporq-a THIN DIN Natrysk hydrodynamiczny
mieszania | 860 2/20°C pneumatyczny
dysza dysza (10,25 +0,35mm,
H 5950 11 i 18220 s D}.2_+1_.5m'm, cisnienie 120 +160 bar,
cisnienie 3+4 ostona powietrza 4 bary,
bar kat dyszy 50°
dysza dysza (00,25 + 0,35mm,
H 5960 4:1 10% | 70:80s | - 1-8+24mm, | ciSnienie 120 + 160 bar,
cisnienie 3+4 ostony powietrza 4 bary,
PROTECT 360 bar kat dyszy 50°
dysza dysza 00,25 +0,35mm,
H 5960 41 25% | 4060 s D.]'..§+1..8m|-”n, cisnienie 7Q + 150 bar,
ci$nienie 3+4 ostony powietrza 3 bary,
bar kat dyszy 50°
dysza dysza 00,25 + 0,35mm,
H 5960 41 50% | 25:30 s D.]'..§+1..8m|-”n, cisnienie 7Q + 150 bar,
cisnienie 3+4 ostona powietrza 3 bary,
bar kat dyszy 50°

Zawarto $¢€ lotnych zwi azkéw organicznych:

LZO dopuszcz. (kat. B/3) = 540¢/L (dla mieszaniny gotowe]j do aplikaciji).
LZO =540 g/L (dla ukfadu 1:1)

LZO =382 g/L (dla ukfadu 4:1 + 10% THIN 860)

LZO =430 g/L (dla ukfadu 4:1 + 25% THIN 860)

LZO =490 g/L (dla ukfadu 4:1 + 50% THIN 860)

Zawartos$c lotnych zwigzkéw organicznych (LZO) zgodna z:
Rozporzadzeniem Ministra Gospodarki z dnial6 stycznia 2007r. (Dz.U. z dnia 24 stycznia 2007r)
i Dyrektywg UE 2004/42/CE z 21 kwietnia 2004r.

Zasady post epowania:

Wersja ze szlifowaniem:

Natozy¢ dwie lub trzy pojedyncze mokre warstwy, pozostawiajgc czas na odparowanie 5+10 minut po kazdej
warstwie. Czas odparowania zalezy od temperatury i grubosci warstwy.

Wersja mokro na mokro:

Nalozy¢ dwie pojedyncze mokre warstwy, pozostawiajgc czas na odparowanie 10+15 minut po kazdej
warstwie. Czas odparowania zalezy od temperatury i grubosci warstwy. Jezeli czas od natozenia podkiadu
jest diuzszy niz 12 godzin to nie mozna nakfada¢ kolejnych warstw bez uprzedniego przeszlifowania
podkiadu.

Efektywno$¢ naszych systeméw jest wynikiem badan laboratoryjnych oraz wieloletniego do$wiadczenia. Gwarantujemy wysoka jako$¢ pod warunkiem, ze sg spetnione nasze
instrukcje i ze praca jest wykonana zgodnie z zasadami dobrego rzemiosta. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za braki, jezeli na koficowy rezultat pracy miaty wplyw czynniki
znajdujace sie poza nasza kontrola. NOVOL Sp. z 0.0., Komorniki, PL
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Sl o

DIN 4/20°C 4 godz./20C 2 +3x, 3+4bar 5+10 min 12 godz./20C  P360 - P500  P600-1000
1+1 (H5950) 18+20's 0 1.2+1.5 mm 45 min./60C
4+1+10% (H5960) 70+80 s 0 1.8+2.4 mm

Grubo $¢ warstwy:

Dla uzyskania odpowiedniej ochrony antykorozyjnej catkowita grubos¢ powtoki Podktadu Epoksydowego
PROTECT 360 w tym systemie nie powinna by¢ mniejsza niz 50um.

Proporcja Rozcienczalnik Qruboéé . Zalecana
Komponent A Utwardzacz mieszania THIN 860 pojedyncze; ilos¢ warstw
warstwy
H 5950 1:1 brak 25+30 um 2
PROTECT H 5960 4:1 10% 6070 um 2
360 H 5960 4:1 25% 40+50 pm 2
H 5960 4:1 50% 30+40 pm 2

Czasy utwardzania:
12 godz. w 20°C; 45 min w 60°C, dla grubosci 75-105 um.

Dane techniczne:

PROTECT 360 :
Zawartos¢ czesci statych wagowo %: = 76%
Zawartosc¢ czesci statych objetosciowo %:~ 37 %
Gestosé : = 1.54 g/em®

Utwardzacz H5950:
Zawartos¢ czesci statych wagowo %:= 18%
Zawartos¢ czesci statych objetosciowo %:= 20 %
Gestos¢ : = 0,88 g/cm3

Utwardzacz H5960:
Zawartosc¢ czesci statych wagowo %:= 71%
Zawartosc¢ czesci statych objetosciowo %:= 73%
Gestosé : = 0,93 g/em®

Teoretyczna wydajno $é¢:

Komplet (1 litr podktadu + utwardzacz w odpowiedniej proporcji) pozwala na uzyskanie ok. 7.5 m? suchej
warstwy o grubosci 60 um.

Zalecane gradacje papieru:

Szlifowanie na sucho mechaniczne: P360 + P500
Szlifowanie na sucho recznie: P400 + P500
Szlifowanie na mokro mechaniczne: P600 + P1000
Szlifowanie na mokro recznie: P800 + P1000
Kolor:

Szary.

Czyszczenie sprz etu:
Rozpuszczalnik do wyrobéw epoksydowych THIN 860, rozpuszczalnik do wyrobéw nitrocelulozowych

Efektywnos$¢ naszych systeméw jest wynikiem badan laboratoryjnych oraz wieloletniego doswiadczenia. Gwarantujemy wysoka jako$¢ pod warunkiem, ze sa spetnione nasze
instrukcje i ze praca jest wykonana zgodnie z zasadami dobrego rzemiosta. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za braki, jezeli na koficowy rezultat pracy miaty wplyw czynniki
znajdujace sie poza nasza kontrola. NOVOL Sp. z 0.0., Komorniki, PL
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Warunki i czas przechowywania:

Przechowywa¢ w chtodnych i suchych pomieszczeniach z dala od zrédet ognia i ciepta. Unika¢ naswietlania
promieniami stonecznymi.

Podktad epoksydowy PROTECT 360: 24 miesigce w 20<C.
Utwardzacz do podktadu epoksydowego H 5950 i H 5960: 24 miesigce w 20<C.

Przepisy BHP:
Podane w Karcie Charakterystyki Preparatu Niebezpiecznego dla danego wyrobu.

Efektywno$¢ naszych systeméw jest wynikiem badan laboratoryjnych oraz wieloletniego do$wiadczenia. Gwarantujemy wysoka jako$¢ pod warunkiem, ze sg spetnione nasze
instrukcje i ze praca jest wykonana zgodnie z zasadami dobrego rzemiosta. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za braki, jezeli na koficowy rezultat pracy miaty wplyw czynniki
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