valspa I Karta danych

teChnicznyCh Tel. +31 (0) 320292200

INDUSTRIAL MIX www.valsparindustrialmix.com

FP402 Zinc Rich Epoxy Primer Grey (epoksydowy podktad cynkowy — szary) FP402 / PL

Informacje o produkcie

Opis produktu:

FP402 to epoksydowy podktad cynkowy 2K o doskonatych wtadciwosciach przylegania do podtozy zelaznych lub

stalowych oczyszczonych strumieniowo-Sciernie. FP402 to wysoce wydajne zabezpieczenie antykorozyjne z

mozliwoscig suszenia powietrzem lub suszenia wymuszonego, nie zawiera ofowiu ani chromianu. Podktad Zinc Rich

Epoxy nalezy pokry¢ podktadem dodatkowym lub powtoka nawierzchniowg. Produkt mozna stosowa¢ mokro na mokro

do grubosci rzedu 100 pm.

Uwaga: Upewni¢ sie, ze grubos¢ podkiadu jest trzykrotnie wieksza niz grubos¢ powierzchni
obrabianej strumieniowo-$ciernie.

Przygotowanie: Bardziej szczegotowe informacje zawierajg dziaty Podtoza Tl i Obrébka wstepna dla Systeméw
Mieszania Koloréw (CRS) oraz na stronie: www.valsparindustrialmix.com.

Podtoza: FP402 jest zalecany wytgcznie do powierzchni Zzelaznych lub stalowych oczyszczonych
strumieniowo-$ciernie.

Zelazol/stal: Zalecane oczyszczanie strumieniowo-scierne

Czyszczenie: Powierzchnia musi by¢ sucha i wolna od wszelkich zanieczyszczen, np. oleju, ttuszczu, Srodkow
antyadhezyjnych. Uzy¢ produktu RS405 Epoxy Reducer (rozcienczalnik epoksydowy),
RS605/607/609 Universal Reducer (rozcienczalnik uniwersalny) do podioza metalowego oraz
AD690 Solvent Degreaser (zmywacz silikonowy) do podtoza metalowego/malowanego.

Opis materiatu: FP402

I Min. gr. war. suchej Maks. gr. war. suchej | Min. gr. war. mokrej Maks. gr. war. mokrej
Metoda aplikaciji W um W um W um W um*
Sprzet natryskujgcy 30um 100um 50pum 130um

* Mozliwos¢ zastosowania wigkszej grubosci, jezeli czas suszenia mozna wydtuzyé

Powloka nawierzchniowa: Ponowne nanoszenie réznych produktéw VIM: Podktad epoksydowy: FP400/ FP401
epoksydowy i/lub Powtoki nawierzchniowe PU: TB500/510/511/512/520/TW518/TY518
Bardziej szczegotowe informacje zawiera Karta danych technicznych Txxxx

Wiasciwosci fizyczne:

Baza chemiczna Epoksydowa, cynkowa

Gestosc¢ (kg/l) 3,032 (zywica)

Zawartos¢ czesci statych (%) 57,4%

Waga czesci statych (%) 88,0%

Temperatura zaptonu 28,5°C

Okres przydatnosci mieszanki po sporzgdzeniu, +20°C Okoto 4-6 godzin

Czas przechowywania Min. 24 miesigce w normalnych warunkach magazynowania
i w nieotwartych pojemnikach

Wydajnos¢ (m?) Okoto 8,0m?/ 40um grubos¢ suchej warstwy

Potysk Matowy

Kolor Szary

Stabilnos¢ temperaturowa Gorgce powietrze do 200°C

Lotne zwigzki organiczne (VOC g/l) Maks. 540g/l, patrz CRS (VOC: 2004/42/11B(c)540g/l)

Temperatura aplikacji +10°C do maks. +40°C, maks. wilgotnos¢ powietrza 85%
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Dane do nanoszenia

Przygotowanie/ Wszystkie powierzchnie nalezy podda¢ oczyszczaniu strumieniowo-sciernemu
Czyszczenie: lub przeszlifowaniu i oczyszczeniu

Obrobka strumieniowo-scierna wg EN ISO 12944, cz. 4 (SA 2.5) za pomocag
jednorodnego profilu $cierniwa od 20 do 50um.

Czyszczenie: RS405, RS605/607/609 lub
AD690 Solvent Degreaser
Powierzchnia musi by¢ sucha i wolna od wszelkich zanieczyszczeh, np. oleju i thuszczu

$ Mieszanie: Przed uzyciem/natryskiem:

1. Rozpoczg¢ mieszanie mechaniczne (mikser do farby / mieszalnik mechaniczny),
mieszaé¢ do uzyskania jednolitej masy

2. Doda¢ utwardzacz i rozcienczalnik

3. Doktadnie wymieszaé mieszanke za pomocg aluminiowej linijki lub mieszadta

pneumatycznego
Proporcje mieszania FP402 Zinc Rich Epoxy Primer Grey (epoksydowy podkfad 1000 g
z utwardzaczem cynkowy — szary)

DD i rozcienczalnikiem — AP402 EP Activator (utwardzacz) 84 g
grubsze warstwy RS405 Epoxy Reducer (rozcienczalnik epoksydowy) 25-40g
(na sucho):

(wagowo)
Proporcje mieszania z FP402 Zinc Rich Epoxy Primer Grey (epoksydowy podkfad 1000 g
utwardzaczem cynkowy — szary)
i rozcienczalnikiem — AP402 EP Activator (utwardzacz) 849
cienka warstwa RS405 Epoxy Reducer (rozcienczalnik epoksydowy) 40-60 g
(mokro na mokro):
(wagowo)
Miarka: Korzysta¢ wytgcznie z miarki

Uniwersalnej miarki M6 (4:1+0.5)

U Lepkos¢: 24 — 36 s. (DIN4/20°C)
S

Zasilanie grawitacyjne lub przez zasysanie:

Rozmiar dyszy 1,5-1,9 mm
Pistolet natryskowy ,wysokocisnieniowy” 3,0—4,5 bara (42-65 psi)
Pistolet natryskowy ,,0 obnizonym ci$nieniu” 1,5-2,5 bara (21-36 psi)
HVLP (cisnienie na dyszy) Maks. 0,7 bara (10 psi)
Aplikacja bezpowietrzna/mieszanka
powietrzna (airless/airmix) 0,009-0,015/ patrz dane producenta 1,0—
Pojemnik cisnieniowy 1,5 mm
— | | Aplikacja: Opcja 1: Opcja 2:
—§- 1 petna warstwa lub 1 petna zamknieta warstwa
{— . X
Y2 warstwy, a nastepnie 1 nastepnie 1 petna warstwa
petna warstwa
Grubos¢ warstwy: zalecana 40-80um 30-50um (DFT) 60—100um (DFT)
2 2 2 Miedzy warstwami w temp. 20°C: 5 minut 5-10 minut
T 1 Przed suszeniem piecowym w temp. 20°C: | 10 minut 10 minut
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Czyszczenie: RS405 Epoxy Reducer (rozcienczalnik epoksydowy) lub
(Zapoznac sie z lokalnymi przepisami!) Srodek do czyszczenia pistoletéw (rozpuszczalnik)
Suszenie powietrzem w temp. 20°C: Suche dla kurzu: 25-30 minut

Suche w dotyku: 3-5 godzin

Suche: 10-16 godzin (zaleznie od grubosci)
Suszenie wymuszone: 30-40 minut
(nie dla drewna) (temperatura obiektu 60°C)
Suszenie podczerwienia: 12-15 minut
(nie w przypadku drewna) (Temperatura panelu nie moze

przekroczy¢ 90°C)

Uzy¢ ochrony drég oddechowych (zalecamy uzycie maski oddechowej dostarczajacej swieze
powietrze).

Mozliwos¢ naniesienia kolejnego FP400/401 i/lub
produktu: TB500/510/511/512/520/TW518/TY518
Powtoka nawierzchniowa (patrz Karta danych technicznych)

Po minimum 1 godz./20°C <40 um Po 48 godzinach: Wymagane przeszlifowanie (P280-P360 lub
Po minimum 3 godz./20°C 40-80 um wiokning scierng typu scotch-brite)

Srodki ostroznosci: Podczas nanoszenia nalezy przestrzegaé wszelkich zasad BHP zwigzanych z uzyciem
i obchodzeniem sie z materiatami powlokowymi, np. obowigzujgcych przepiséw ustanowionych przez
organizacje branzy chemicznej. Informacje o bezpieczenstwie i higienie pracy zawierajg karty
charakterystyki materiatéw (MSDS).

Informacje te sg rowniez dostepne na naszej stronie: www.valsparindustrialmix.com

Uwaga: Wymienione produkty sg przeznaczone wytgcznie do uzytku profesjonalnego przez profesjonalnych
uzytkownikéw. Wszelkie pisemne zalecenia dotyczgce uzycia naszych produktow udzielane klientom lub
uzytkownikom nie sg wigzgce i nie stanowig podstaw do wtérnych zobowigzan wynikajgcych z transakcji
sprzedazy. Dokladamy wszelkich staran, aby przekazywane informacje techniczne byty doktadne i aktualne,
zgodnie z obecnym stanem wiedzy naukowej i naszym doswiadczeniem. Zalecenia te nie zwalniajg jednak
klienta z obowigzku indywidualnego sprawdzenia, czy nasze produkty sg odpowiednie do danego celu.
Trwato$¢ systemu powtok zalezy w duzej mierze od dokfadnego przygotowania powierzchni. Obowigzuja
nasze jednolite warunki dostawy i ptatnosci.

Z chwilg publikacji niniejszej Karty danych technicznych wszystkie jej wczesniejsze wersje tracg waznosc.
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