
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MAX-3-04-1-00-1        

 شناخت فرآورده:                               
 

 داده های فنی:  

 

 
 

 

 

 

 موارد کاربرد: 

 

 
 

 

 

 ویژگی های اساسی: 

 

 
 

 

 

 جلوه : 

 :  فام

 جامد حجمی : 

 :  A+Bچگالی 

 دمای اشتعال :

 ضخامت فیلم خشک : 

 زمان خشک شدن سطحی :

 :  عمقیزمان خشک شدن 

 خت شدن کامل:زمان س 

 پوشش تئوری : 

 پوشش عملی :

 زمان انبارداری :

 :  بسته بندی

   High Gloss رویهاپوکسی 

MAX-3-04-1-00-1   شونده است سخت پلی آمید  بر پایه رزین اپوکسی دوجزئی رویه  پوشش . 

 براق  

 بسته به سفارش  

3 ± 48% 
3cm/gr 05/0 ± 3/1 

 C° 23 

 میکرون  50- 70

 ساعت  8کمتر از 

    ساعت 24کمتر از

 سانتیگراد  درجه 20روز در   7

kg/2m  6 

 بسته به ضریب اتلاف 

 سانتی گراد  درجه  20ماه در  12

 لیتر هاردنر  4کیلوئی +  16حلب   

ولادی و بتونی در شرایط جوی صنعتی و دریائی بکار میرود. بدلیل ایجااد پدیاده فطوح  س  فاظتمح  برای  لایه نهائی  عنوانب 

 و نور خورشید توصیه نمی گردد.  UVدر معرض تابش    گچی شدن استفاده از این رنگ به عنوان لایه نهایی سطوحی که

    شرایط جوی صنعتی و دریاییدر برابر    خوبمقاومت   -1

  و روغنها    و بازهای ضعیف  ی معدنیدر برابر اسیدهامناسب  مقاومت شیمیائی   -2

   مناسب بعنوان لایه نهائی در بسیاری از سیستمهای اپوکسی -3

 مناسبام مکانیکی خوب و مقاومت سایشی  استحک -4

  قابلیت چسبندگی بالا   -5

 

 
 سیستم پیشنهادی: 

 
 

 

 

 میکرونی پرایمرهای اپوکسی  60-80یک لایه  -1

 MAX-3-04-4-00-6میکرونی      80-100یک لایه  -2

 MAX-3-04-1-00-1     میکرونی   50-70یک لایه  -3

 داده های کاربردی: 

 

 
 

 

 

 : روش کاربرد

 :  دمای کاربرد

 :  نسبت اختلاط 

 :  رقیق کننده 

 :  زمان ژل شدن

 

 :  زمان بین دوپوشش

   : شرایط نگهداری

 اسپری هوا / بدون هوا ، برس

C ° 10-50 

 وزنی    1به   5
MAX-T-304-2 

 سانتیگراد درجه  20ساعت در  8

 سانتیگراد   درجه 30ساعت در  6

 یک هفته  حداکثر

 در محل خشک و خنک با تهویه مناسب
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 .ی شودخوددار  در محیطی که هوا جریان دارد اسپری کنید و از ایجاد هرگونه جرقه جداً رنگ را حتماً خطر:

 

 

 

 

 : آماده سازی سطح
 

 

 

 سطوح رنگ آمیزی شده:  -1

کاملاً تمیز و عاری از هر گونه چربی وآلاینده های دیگر باشد. قبل از رنگ آمیزی سطح باید کاملاً خشک گاردد واگار مادم زماان   این سطوح باید

 زبری مناسبی توسط سنباده نرم بر روی سطح ایجاد گردد.ٌ   ز اعمال رنگ زیرین گذشته باشدزیادی ا

 : دستورالعمل رنگ آمیزی رنگ 
 

 

 نگهداری و حمل و نقل : 

 

 

براین باید در ظرف دربسته و پلمپ شده بدور از رطوبت، آتش، جریان شدید بارق و ماواد محترقاه نگهاداری شاود. رنگ فوق قابل اشتعال می باشد بنا

 می باشد.C° 20توصیه میگردد بعد از بازکردن درظرف، محتویام آن را درکوتاهترین زمان مصرف نمایید. دمای مناسب انبار  

 نكات ایمنی : 

 

 

نک، روپوش و تهویه مناسب استفاده گردد. در صورم تماس با پوست، محل را با پارچاه آغشاته هنگام کاربرد رنگ از تجهیزام ایمنی نظیر ماسک، عی

 به حلال مناسب تمیز نموده و با مقدار زیادی آب ولرم و صابون شسنشو نمایید از تنفس بخارام رنگ بویژه در هنگام اعمال اجتناب گردد.

 غلطك  برس اسپری بدون هوا  اسپری معمولی شرایط اعمال

 -- % 7-5   3-% 5 % 12-8 درصد تینر

 -- -- bar 130 – 150 bar 5-4 فشار سرنازل

 -- -- mm 0/45 – 0/55 mm 2 - 1/2 قطر سرنازل 

 -- -- cm 40 – 60 cm 50 - 30 صله دست فا

 

ونمک و هرگونه آلاینده دیگرگردد. سپس زنگ زدایی وایجاد پروفایل برروی ساطح را با حلال مناسب شستشو دهید تا عاری از چربی    سطح آهن را

انجام دهید.  ISO-St3 (SSPC-SP3)یا بوسیله ابزار مکانیکی تا درجه sa2.5  (SSPC-SP10)ستینگ تا درجهبا روشهای مختلف از قبیل بلا

نقاط جوشکاری شده وگوشه ها )قسمت های زاویاه دار( را بایاد باا دقات   )بلاستینگ به عنوان بهترین روش پیشنهاد میگردد.( در سازه های فلزی

حاصال از   بیشتری آماده سازی نمود)نقاط جوشکاری شده باید صاف وصیقلی وعاری از هرگونه زائده وتیزی باشند(بعد از انجاام زناگ زدایای ترام

یاز کااملاً آماده سازی وسایر آلودگیها را با فشار هوا)بادعاری از رطوبت وچربی( و یا با روش وکیوم )ایجاد خلاء( ازروی ساطح زدوده و باا پارچاه تم

 )پرایمر( باید حداکثر یك ساعت بعد از آماده سازی انجام پذیرد.   اعمال لایه اول رنگخشک نمائید.  
 

 :آهنیسطوح   -2

بااقی  بعد از آماده سازی سطح و انتخاب نحوه رنگ آمیزی، ابتدا رنگ را بهم بزنید تا کاملاً مخلوط گردد، دقت شودکه هیچگونه رساوبی در تاه ظارف

ه و مخلوط را کاملاً میکس نمایید تا یکنواخت گردد، تینر مخصوص را به مقادار مناساب نماند، سپس هاردنر را با نسبت پیشنهادی به رنگ اضافه نمود

  )مقدار آن به روش اعمال بستگی دارد( به مخلوط اضافه نموده تا رنگ قابل اجرا گردد، سپس با ابزار مناسب رنگ را اعمال نمایید.  

   High Gloss رویهاپوکسی 

 
MAX-3-04-1-00-1  

                                

    

 توجه :

 

 

 نر کاهش می یابد.با افزایش دما عمر مفید مخلوط رنگ و هارد
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