TECHNICKY LIST

Potrubné a podzemné konStrukcie
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WG-Welepipe XF

DVOJZLOZKOVY BEZROZPUSTADLOVY HRUBOVRSTVOVY POLYURETANOVY NATER

TYP NATERU

WG-Welepipe XF je velmi rychlo schnuci dvojzlozkovy,
bezrozpustadlovy, hrubovrstvovy polyuretanovy nater uréeny
na  aplikaciu  vysokotlakovym,  ohrievanym  zariadenim
na rozstrekovanie viacerych zloziek. Nater sa nanasa v jednej vrstve
v suchej hribke asi 500 um — 3 mm priamo na mieste alebo v hale
pomocou bezvzduchového striekania so Specialnym zariadenim.

POUZITIE NATERU

WG-Welepipe XF je uréeny na dlhodobl bezidrzbovi
ochranu vonkajSich kovovych a beténovych povrchov potrubi aich
spojov, armatdr, ventilov, nadrZi a tankov atd., v prostredi pod vodou,
pod zemou, nad zemou s prevadzkovou teplotou do + 60°C.

TECHNICKE UDAJE
Vzhlad
Farba Tmavo ZIta, Sedd, Cierna
Lesk -
Vlastnosti materialu
Objemova suSina 100£2 %
Celkové hmotnost suSiny -
VOC (Prchavé organické latky) 0g/
Hustota v zmieSanom stave 1,27 g/lem3
VSeobecné (daje
MieSaci pomer 3:1
Odolnost voci oteru -
Dielektrickd kontinuita
(bez chyby v zemi pri elektrickom pride 5 kW/mm
pocas napétia)
Odolnost voéi ndrazu pri 23°C 215)
Réadius odlupovania nateru
pri katodickej polarizacii <8mm
(pri + 23°C)
Prifnavost na ocel pri teplote od
+23°C do max, + 50°C =8 MPa
Prifnavost po ponoreni do vody
na 1000 hodin >5MPa
pri teplote Tmax. = + 60°C
Teplotna odolnost +60°C
Zivotnost nateru * 30 rokov

* Zivotnost nateru zavisi do znaénej miery od presnosti dodrZiavania technologického
postupu pripravy povrchu a samotnej aplikcie, ako aj od osobitosti prevadzkovych
podmienok nateru.

HRUBKA NATERU A TEORETICKA SPOTREBA

Minimalne | Maximalne
Sucha vrstva nateru 500 ym 3000 pym
Mokré vrstva nateru 500 ym 3000 pym
Teoreticka spotreba nateru | 2,0 m?/| 0,33 m?/l

PRIPRAVA POVRCHU

Ocelové povrchy

Pred zacatim Cistenia otryskanim musia byt vSetky natierané
povrchy dGisté, suché azbavené nedistdt, mastnoty ainych
kontaminantov.

Pre zacatim Cistenia povrchov musia byt odstranené chyby
a poskodenia ocelovych povrchov (ostré kraje, zahyby, odllipené Easti)
a zvarov (usadeniny, kal, zvarové Skvrny, poréznost, rezy, nerovnosti).
Ostré rohy by mali byt zaoblené s radiusom min. 2 mm.

Natierané povrchy treba odistit abrazivnym tryskanim
na stupef odistenia Sa 2,5 podla medzinarodnej normy ISO 8501-1
alebo podobnej. Pre abrazivne tryskanie pouZite ocelové broky,
medenu alebo niklova trosku. Profil povrchu po oisteni by mal
kore$pondovat s drsnostou podfa ISO 8503-1 (60-120 um, Ry5).

Pocas Cistenia abrazivnym tryskanim musi teplota ocelového
povrchu presiahnut teplotu aspofi 3°C nad rosnym bodom.
Tato poziadavka musi byt splnend, aby sa zaruéila nepritomnost
vlhkosti na oSetrenom povrchu.

VSetky brisne Castice aprach treba odistit stlacenym
vzduchom alebo vakuovym vysavacom.

Ocelovy povrch je nutné pretriet v priebehu 4 hodin
po o€isteni, aby sa zabréanilo vzniku hrdzavého vzhladu.

Beténovy povrch

Povrch musi byt suchy, Gisty a pevny. Mastnota a oleje musia
byt odstranené v slade s normou ASTM D4258-83 (revizia z roku
1999), a anti-adhézne mazanie pre debnenie v stlade s normou ASTM
D4259-88 (revizia z roku 1999).

VSetky betonové povrchy treba pred zaciatkom Cistenia
poumyvat vodou a dokladne vysusit. Pred samotnym oSetrenim
povrchu a nanesenim nateru by mal byt beton stary aspon 28 dni.

Pri priprave beténového povrchu sa riadte normou
SSPCSP13/NACE ¢. 6 ¢o sa tyka poziadaviek na Cistotu pre prislusné
prevadzkové podmienky pomocou mechanickej alebo chemickej
metody.

Sposob pripravy povrchu by mal zaistit dostatocny profil
pre mechanicku prilnavost materialu.

Pred samotnym nanesenim nateru treba betoénovy povrch
dokladne oSetrit z&kladnym naterom z rady Welesgard.

PRIPRAVA MATERIALU

WG-Welepipe XF sa dodava vdvoch baleniach: baza
a aktivator. Materidl sa davkuje anasledne zmieSa priamo
pred striekanim v zmieSavacej jednotke Specidlneho bezvzduchového
zariadenia so zahrievanim arozdelovanim dodavanych zloZiek
materialu. ZmieSavacia jednotka by mala zaistit zmieSavaci pomer
zlozZiek v pomere 3:1 —tri diely bazy (zlozka A) treba zmieSat s jednym
dielom tuZidla (zlozka B),

MieSanie:

Baza 3 diely obj.
Aktivator 1 diel ohj.




APLIKACNE PODMIENKY

NenanaSajte material, ak je relativna vihkost vzduchu viac
ako 85 % alebo ak teplota natieraného povrchu prekraguje rosny bod
o menej ako 3°C. Teplota natieraného povrchu ateplota okolitého

APLIKACNE METODY

WG-Welepipe XF by sa mal aplikovat na pripraveny
a oSetreny povrch pouZzitim bezvzduchového striekacieho zariadenia
sroztrekom viacerych zloZiek s davkovacou pumpou schopnou
zmieSat material v pomere 3:1.

ZloZka A by sa mala predhrievat na teplotu az + 35°C.
Zlozka B (tuzidlo) by mala mat teplotu minimalne + 15°C.
MieSanie tuZidla sa nevyZaduje okrem pripadu, kedy je potrebné
zahriat zlozku do + 15°°C.

Vstavany ohrieva¢ urCeny pre bazu by mal zaistit ohrievanie
Zlozky A pocas celej aplikécie na teplotu + 50°C.

Hadice privadzajlce zlozky z pumpy do mixéra by mali byt
tepelne odizolované, aby udrZiavali teplotu zloziek. Hadice pre zlozku
A by mali mat vnutorny priemer 3/8" a hadice pre zlozku B by mali mat
vnutorny priemer %“. NepouZivajte hadice dlhSie ako 50 metrov.

Bezvzduchové striekanie:

Tlak trysky Min. 21,5 MPa
Typ trysky 0,023"-0,040"
Uhol striekania 40°- 80°
Filter Zabezpecenie Cistoty filtra
Velkost filtra — 60 sitko (250um)
Riedenie:

Pridanie rozpustadla - riedidla nie je povolené.

Cistenie:

Mixér by mal mat poistny ventil apridavny privod
na splachovanie s rozpu$tadom ana umyvanie zariadenia
rozmieSanych zloziek po skonceni prace.

Ako distiaci prostriedok pouzite Eistidlo WG-Pipecleaner
alebo toluén, aceton, pripadne ich zmes, alebo iné alkoholové
bezrozpustadiové Cistidlo.

Po zastaveni strickania umyte mixér, vycistite hadice veduce
od mixéra k rozpraSovacu a vydistite rozpraSovace s rozpustadiom
v priebehu nie viac ako 5-8 sekdnd. V opaénom pripade sa hadice aj
rozpraSovace zapchaju materialom.

DOBA SCHNUTIA
+23°C
Doba Zelatinovania 45 sekind
Suchy na dotyk <10 minQt
Preschnuty < 20 min(t
Uplné vytvrdnutie 7 dni

SKLADOVATELNOST A ZIVOTNOST

Produkt musi byt skladovany len v origindlnych a uzavretych
nadobach. UdrZujte nadoby v suchom a dobre vetranom priestore
a v dostatoénej vzdialenosti od zdroja tepla a vznietenia.

Skladovacia teplota od+5°Cdo+30°C

Zlozka A 1 rok

ZloZka B 1 rok

Pri skladovani, popisanom vys3ie, je Zivotnost zlozky
A v neotvorenom baleni 1 rok a zlozky B v neotvorenom baleni 1 rok
od datumu vyroby. Datum vyroby je vyznaceny na obale nadoby ako
datum SarZe.

Ak je material zamrznuty, je ddlezité, aby sa rozmrazoval
a ohrial pri izbovej teplote uloZzenim materialu do teplej miestnosti
alebo vodného kupefa za G¢elom ohriatia na teplotu 25-30°C. Uistite
sa, Zze material zahriaty pomocou pridavného vonkajSieho ohrievaca
nebol spaleny v mieste kontaktu ohrievaéa s obalom azZe obal
kontaktujte prosim Welesgard alebo svojho distribitora.

Pre pouZitim zloZky samostatne premieSajte tak, aby ste
dosiahli ich homogénne podmienky.

UdrZiavajte sudy s materidlom mimo dazda a zastreSeny.
Po prevzati materialu skontrolujte, ¢i su zatky na sudoch pevne
priskrutkované a utiahnuté. Tieto opatrenia su nevyhnutné, aby sa
predilo prieniku vody do zloZiek nateru.

ZDRAVIE A BEZPECNOST

Material pouzivajte pri vhodnej ventilacii. Pri aplikacii
materidlu noste Specialne oznadenie. Vyhnite sa nadmernému
kontaktu s pokozkou.

Podrobné informécie o rizikach zdravia, bezpecnosti
a opatreniach najdete v bezpeénostnych listoch (BL).

BALENIE
Baza a aktivator sa dodavaji samostatne, v kovovych
sudoch o objeme po 200 litrov.

DOLEZITE UPOZORNENIE

VySSie spomenuté informacie su uvedené v sulade
snaSimi laboratérnymi testami a praktickymi aplikaénymi
skusenost'ami.

Viyrobca berie do Gvahy, Ze vyrobok méze byt pouzity
nespravne; v tom pripade vyrobca nedava, okrem kvality svojho
produktu, Ziadne iné zaruky.

Vyrobca ma pravo vylepSovat' svoj produkt a menit
vySSie spomenuté informacie bez predchadzajiceho oznamenia.

Datum vydania 04. september 2017 - Welesgard Company
Tento Technicky List nahradza vSetky predchadzajlce verzie

Vyrobca: Welesgard, Rue de la Servette 93, 1202 Geneva,
Switzerland, +421 22501 7732, +421 22734 4234,
sales@welesgard.com, www.welesgard.com

Distriblcia & Servis: H&H UNIKOV s.r.o., Paulinska 9, 917 01
Trnava, Slovensko, +421 33 55 12200, +421907 155 554,
+421 905 753 941, info@hhunikov.sk, jojo@hhunikov.sk,
www.hhunikov.sk
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	WG-Welepipe XF je veľmi rýchlo schnúci dvojzložkový, bezrozpúšťadlový, hrubovrstvový polyuretánový náter určený                          na aplikáciu vysokotlakovým, ohrievaným zariadením                                            na rozstrekovanie vi...
	použitie náteru
	WG-Welepipe XF je určený na dlhodobú bezúdržbovú ochranu vonkajších kovových a betónových povrchov potrubí a ich spojov, armatúr, ventilov, nádrží a tankov atď., v prostredí pod vodou,                      pod zemou, nad zemou s prevádzkovou teplotou ...
	technické údaje
	* Životnosť náteru závisí do značnej miery od presnosti dodržiavania technologického postupu prípravy povrchu a samotnej aplikácie, ako aj od osobitosti prevádzkových podmienok náteru.
	Hrúbka náteru a teoretická spotreba
	Príprava povrchu
	Oceľové povrchy
	Pred začatím čistenia otryskaním musia byť všetky natierané povrchy čisté, suché a zbavené nečistôt, mastnoty a iných kontaminantov.
	Pre začatím čistenia povrchov musia byť odstránené chyby a poškodenia oceľových povrchov (ostré kraje, záhyby, odlúpené časti) a zvarov (usadeniny, kal, zvarové škvrny, poréznosť, rezy, nerovnosti). Ostré rohy by mali byť zaoblené s rádiusom min. 2 mm.
	Natierané povrchy treba očistiť abrazívnym tryskaním                 na stupeň očistenia Sa 2,5 podľa medzinárodnej normy ISO 8501-1 alebo podobnej. Pre abrazívne tryskanie použite oceľové broky, medenú alebo niklovú trosku. Profil povrchu po očistení...
	Počas čistenia abrazívnym tryskaním musí teplota oceľového povrchu presiahnuť teplotu aspoň 3 C nad rosným bodom.                           Táto požiadavka musí byť splnená, aby sa zaručila neprítomnosť vlhkosti na ošetrenom povrchu.
	Všetky brúsne častice a prach treba očistiť stlačeným vzduchom alebo vákuovým vysávačom.
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	Miešanie:
	Aplikačné podmienky
	Nenanášajte materiál, ak je relatívna vlhkosť vzduchu viac ako 85 % alebo ak teplota natieraného povrchu prekračuje rosný bod o menej ako 3 C. Teplota natieraného povrchu a teplota okolitého vzduchu by nemala byť nižšia ako – 5 C.
	Aplikačné metódy
	WG-Welepipe XF by sa mal aplikovať na pripravený a ošetrený povrch použitím bezvzduchového striekacieho zariadenia s roztrekom viacerých zložiek s dávkovacou pumpou schopnou zmiešať materiál v pomere 3:1.
	Zložka A by sa mala predhrievať na teplotu až + 35 C.                 Zložka B (tužidlo) by mala mať teplotu minimálne + 15 C.                           Miešanie tužidla sa nevyžaduje okrem prípadu, kedy je potrebné zahriať zložku do + 15  Ć.
	Vstavaný ohrievač určený pre bázu by mal zaistiť ohrievanie zložky A počas celej aplikácie na teplotu + 50 C.
	Hadice privádzajúce zložky z pumpy do mixéra by mali byť tepelne odizolované, aby udržiavali teplotu zložiek. Hadice pre zložku A by mali mať vnútorný priemer 3/8“ a hadice pre zložku B by mali mať vnútorný priemer ¼“. Nepoužívajte hadice dlhšie ako 5...
	Bezvzduchové striekanie:
	Riedenie:
	Pridanie rozpúšťadla – riedidla nie je povolené.
	Čistenie:
	Mixér by mal mať poistný ventil a prídavný prívod                               na splachovanie s rozpúšťadlom a na umývanie zariadenia rozmiešaných zložiek po skončení práce.
	Ako čistiaci prostriedok použite čistidlo WG-Pipecleaner alebo toluén, acetón, prípadne ich zmes, alebo iné alkoholové bezrozpúšťadlové čistidlo.
	Po zastavení striekania umyte mixér, vyčistite hadice vedúce od mixéra k rozprašovaču a vyčistite rozprašovače s rozpúšťadlom v priebehu nie viac ako 5-8 sekúnd. V opačnom prípade sa hadice aj rozprašovače zapchajú materiálom.
	Skladovateľnosť a životnosť
	Produkt musí byť skladovaný len v originálnych a uzavretých nádobách. Udržujte nádoby v suchom a dobre vetranom priestore  a v dostatočnej vzdialenosti od zdroja tepla a vznietenia.
	Pri skladovaní, popísanom vyššie, je životnosť zložky A v neotvorenom balení 1 rok a zložky B v neotvorenom balení 1 rok od dátumu výroby. Dátum výroby je vyznačený na obale nádoby ako dátum šarže.
	Ak je materiál zamrznutý, je dôležité, aby sa rozmrazoval a ohrial pri izbovej teplote uložením materiálu do teplej miestnosti  alebo vodného kúpeľa za účelom ohriatia na teplotu 25-30 C. Uistite sa, že materiál zahriaty pomocou prídavného vonkajšieho...
	Pre použitím zložky samostatne premiešajte tak, aby ste dosiahli ich homogénne podmienky.
	Udržiavajte sudy s materiálom mimo dažďa a zastrešený.                    Po prevzatí materiálu skontrolujte, či sú zátky na sudoch pevne priskrutkované a utiahnuté.  Tieto opatrenia sú nevyhnutné, aby sa predišlo prieniku vody do zložiek náteru.
	Zdravie a bezpečnosť
	Materiál používajte pri vhodnej ventilácii. Pri aplikácii materiálu noste špeciálne označenie. Vyhnite sa nadmernému  kontaktu s pokožkou.
	Podrobné informácie o rizikách zdravia, bezpečnosti a opatreniach nájdete v bezpečnostných listoch (BL).
	Balenie
	Báza a aktivátor sa dodávajú samostatne, v kovových sudoch o objeme po 200 litrov.
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	Vyššie spomenuté informácie sú uvedené v súlade s našimi laboratórnymi testami a praktickými aplikačnými skúsenosťami.
	Výrobca berie do úvahy, že výrobok môže byť použitý nesprávne; v tom prípade výrobca nedáva, okrem kvality svojho produktu, žiadne iné záruky.
	Výrobca má právo vylepšovať svoj produkt a meniť vyššie spomenuté informácie bez predchádzajúceho oznámenia.
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