BASF

The Chemical Company

OLDOPOX PRIMER ZHG

Dvojzlozkovy zakladny nater bez zinku a chromu na baze epoxidovej Zivice. Sluzi ako ochrana proti korézii na
ocel, pozinkovanu ocel, hlinik, fahké a farebné kovy.

Pojivo na baze

Epoxidova Zivica

Hustota (DIN 53217, +20 °C)

cca 1,60 g/ml v zavislosti od farebného odtiena

Pevné c¢astice

Objemovo: cca 54 % v zavislosti od farebného odtiena
Hmotnostne: cca 74 % v zavislosti od farebného odtiena

Viskozita (+20 °C)

cca 2000 mPa s (tixotropné)

Pomer mieSania

3,1 : 1 hmotnostnych dielov resp.
85 : 15 objemovych dielov EP- Harter 420

Doba spracovatelnhosti (+20 °C)

cca 6 hodin, vysSie teploty skracuju dobu spracovatelhosti

Farebné odtiene

- 0771 Sedy, na pozinkovanu ocefl a hlinik vo vnutornych priestoroch
- 0815 &ervenohnedy

Stupen lesku / povrch

Matny az hodvébne leskly

VOC - hodnota

cca 420 g/

Skladovanie pri +20 °C

cca 12 mesiacov (nezmieSané) v pevne uzavretych, originalnych
baleniach. Otvorené obaly dobre uzavriet a €im skér spracovat. Chranit
pred mrazom, vysokou teplotou a vihkostou.

Hrubka vrstvy a spotreba,
vydatnost

Pri doporu&enej hriubke vrstvy v suchom stave 80 um na hladkej
ploche.

Teoreticky: 240 g/m?resp. 150 ml/m2 zodpoveda cca: 4,1 m?/kg resp.
6,7 m?/I

Doporuc€ena hrubka vrstvy na ocel: cca 120 ym

Na hlinik a pozinkovanu ocel: cca 60 pm.

Orientac¢né hodnoty, za ktoré nemédze byt prevzata ziadna zaruka, pretoze kazdy povrch
vykazuije iné vlastnosti, ktoré ovplyviiuju spotrebu. Je potrebné ju zistit podia DIN 53220
na objekte.

Teplota spracovania

Teplota vzduchu a objektu: min. +10 °C az max. +30 °C
ReSpektovat rosny bod.
Max. relativna vihkost vzduchu: < 85 %.

Doby pre nanasanie dalSich
vrstiev:

pri +8 °C

pri +10 °C

pri +20 °C

pri +30 °C

Minimalna Maximalna
26 hod.
12 hod. 72 dni pri Sedom - 0771
8 hod. 90 dni pri Eervenohnedom - 0815
6 hod.

Zvlastne viastnosti a odolnosti:

OLDOPOX PRIMER ZHG je zakladna a ochranna vrstva proti kordzii na Ziarovo pozinkovanu ocel, ocel, hlinik
a dalSie nezelezné kovy. Teplotne staly pri suchej ziare do +80 °C a kratkodobo az do +120 °C.
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Priprava povrchovej plochy:

Ocel: Povrch musi byt Cisty, suchy, pevny a musia z neho byt odstranené zvysky valcovacej kory, hrdze a ostatné cudzie
vrstvy. Najlepsie vysledky sa dosahuju po otryskani podla DIN 55 928, ¢ast 4, normovany stuperi Cistoty Sa 2'/, resp.
podia DIN ISO 12944-4.

Ziarovo Priprava povrchovej plochy na pozinkovanej oceli:

zinkovana Predpoklad na bezvadnu prilnavost naterovych latok je suchy a Cisty pozinkovany povrch. Okrem znecistenia ako tuk,
ocel, olej, prach atd. musi byt hlavne dékladne odstranené zinkové soli (vznikajlce pri korézii zinku).

Nezelezné Priprava povrchovej plochy pri nezeleznych kovoch:

kovy: Pred nanesenim nateru je potrebné dokladne odmastit a odstranit vSetky necistoty, ktoré by obmedzili prilhavost.

Pri extrémne hladkom povrchu je potrebné ho zdrsnit.

Standardné povrchové systémy:

Ocel Hlinik a pozinkovana ocel
Zakladna vrstva: 1 x OLDOPOX PRIMER ZHG 1 x OLDOPOX PRIMER ZHG

Hrubka suchej vrstvy cca 120 ym Hrubka suchej vrstvy cca 60 pm
Medzi- a povrchovy nater: s jedno alebo dvojzlozkovymi vyrobkami ako napr. OLDODUR, OLDOPOX, STETECOL

Sposob aplikacie:

EP-Harter pred pridanim k z&kladnej zloZzke dobre premiesat! Vyliat obsah balenia s tvrdidlom kompletne do
balenia so zékladnou zloZkou. Nechat balenie s tvrdidlom dobre vytiect. Zakladnu zloZku a tvrdidlo dobre
premiesat, najlepSie s mechanickym mieSadlom, preliat do inej nadoby a znovu premiesat.

Striekanie Airless-striekanie Natieranie a valcovanie
3 trysky: 0,38 -0, 46 mm /0,015 - 0,018 inch v dodavanej konzistencii
Tlak striekania: 120 - 180 bar

Riedenie - EP Verdiinnung max. 5 %

Ide o orientacné udaje. Striekacia viskozita sa musi prisposobit miestnym podmienkam.

Bezpeénostné opatrenia:
Pri praci je potrebné dodrziavat upozornenia a bezpecnostné opatrenia z obalu rovnhako ako predpisy
bezpe&nosti prace prislusnych odborov. Dal$ie detaily najdete v Karte bezpe&nostnych tdajov.

Upozornenie:
Na recyklaciu odovzdavajte iba celkom prazdne nadoby. Obaly so zvySkami odovzdajte na zbernom mieste
ur€enom na zber starych farieb.

BASF Slovensko spol. s r.o. Technicko - poradensky servis

Divizia Stavebné hmoty, Zilina T0918 111918 Bratislava |.- V.

T:041/76 314 83, T: 0918 888 918~ 10918444918 » ) . A ,
F- 041/72 345 92 T 0903 400 851 Dunajska Streda, Galanta, Komarno, Nové Zamky, Pezinok,Senec, Sala

T 0910908 590 Trnava, Hlohovec, Malacky, Myjava, Nitra, PieStany, Senica, Skalica

E-mail: info.sk@basf.com T0903776 800 Zilina, Bytéa, Cadca, Dolny Kubin, Kysucké N. Mesto, Martin, Nmestovo, Povaska Bystrica, Ruzomberok, Turéianske

Zékaznicky servis: Teplice, Tvrdo$in
T 041/72 345 91 T 0905209208 Trencin, Banovce nad Bebravou, llava, Nové M. nad Vahom,Partizanske, Puchov, Prievidza, Topol&any, Zlaté Moravce
F: 041/72 345 92 T 0903 621456 Banska Bystrica, Banska Stiavnica, Brezno, Detva, Krupina, Levice, Lugenec, Poltér, Rimavska Sobota, Velky Krtis,

. R Zvolen, Zarnovica, Ziar nad Hronom

E-mail: objednavky.sk@basf.com 14911707911 Poprad, Geinica, Kezmarok, Levoa, Liptovsky Mikulés, Rozitava, Reviica, Spisska N. Ves, Stard Lubovita

Internet: www.basf-sh.sk T 0903 847 822 Kosice |.-IV., Kosice—okolie, Bardejov, Humenné, Medzilaborce, Michalovce, PreSov, Sabinov, Sobrance, Snina, Stropkov,
www.fasadnestudio.sk Svidnik, Trebigov, Vranov nad Toplou

Pracovné podmienky a rozsah pouZitia produktov su velmi rozdielne. V nasich vyrobnych listoch st uvedené len vSeobecné pokyny na spracovanie, zodpovedajuce sucasnym
Znalostiam. Spracovatel je povinny preskusat vhodnost a mozZnost pouZitia produktu na zamyslany ucel. Pri zviaStnych poZiadavkdch je potrebné si vyZiadat nase poradenstvo.
Poradenstvo a doporucenia st vykonavané v ramci predzmluvnych/zmiuvnych vedlajsich povinnosti. Platia naSe obchodné a dodacie podmienky.

Vydané: jun 2008 Novym vydanim straca staré platnost.



