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PLASITE 4100 
 

Termékismertető 
 

Termékjellemzők 
A PLASITE 4100 egy vinil-észter bevonat, speciális térhálósítóval és inert csillámmal töltve, ami 

kiemelkedő fizikai és kémia tulajdonságokat biztosít. A PLASITE 4100 bevonat kielégíti az FDA 

követelményeket a 21 CFR 175.300 és 177.2420 szerint.  

 

Ajánlott alkalmazás 
Mint nagy kémiai ellenálló képességű, vastag bevonat, tartályok belső bevonataként és karbantartó 

bevontként szigorú behatások esetére. 

 

Hőmérsékletállóság 
Száraz vizsgálat: folyamatosan 193 

o
C, csúcsban 238 

o
C –ig. A nedves hőmérsékletállóság függ a 

koncentrációtól és a reagens behatásától.  

 

Szín:  faszén-szürke 

 

Ajánlott réteg-vastagság 
2-3 karmozdulatnyi szórás kb. 875 – 1.125 µm szárazréteg-vastagságot eredményez, ami 

alámerüléses üzemmód esetén ajánlott.  

 

Kiadósság 
A PLASITE 4100 gyakorlati kiadóssága 25-26 m

2
/l, 25 µm szárazréteg-vastagságban.  

A gyakorlati vesztesség kiterjed a kanna-vesztességre, a szórási vesztességre, hagyományos szórás is 

befolyásolja a vesztességet. 

 

VOC (szerves illó-anyag tartalom - elméleti meghatározás alapján): 

 

A szállított állapotban 5%-os hígításban  

(PLS #20-as hígítóval) 

(g/l) (g/l) 

60 +/- 2% 93 +/- 2% 

 

Átvonhatóság 

Átvonható kikeményedés megkezdődése után, ami általában 3 – 10 óra után jelentkezik, a felületi 

hőmérséklettől függően. A következő réteget 30 napon belül fel kell rá hordani! A további rétegeket   

(az alapozótól számítva – a ford. megj.) hígítani kell 2 – 5%-ban, PLASITE  #20-as hígítóval.  

 

 Megjegyzés:  Ha az előző réteg 24 órán túl ki lett téve napsütésnek, vagy 54 
o
C feletti  

   hőmérsékletnek, akkor az rétegek közti tapadási problémát okozhat.  

   Egy felhordott réteget át kell vonni (további réteggel), mielőtt a 24 óra napsütés 

hatása be nem következik, vagy speciális eljárást (napfénytől való takarást) kell  

alkalmaznunk.   
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Hígítók 
 Használjunk PLASITE  #20-as hígítót, 2 – 10%-ban (tf), hígításra magasabb hőmérsékletekhez  

 és különböző felhordási körülményekhez történő beállítás esetén lehet szükség. További  

 rétegek felhordásakor további 2 – 5% hígítás válhat szükségessé. Ilyen esetekben konzultáljon a  

 CARBOLINE cég helyi képviseletével.  

 

Alapozók 
Acél alap esetén a bevonat „önalapozónak” tekintendő. A PLASITE 4100-at ne használjuk  

közvetlen betonra! 

Nézzünk utána a töltő és szigetelő anyagoknak a betonra vonatkozó részben.  

 

Kikeményedés 
 Kikeményedési idő: 10 nap, 21

o
C-on, és 7 nap 32 

o
C–on. Noha a bevonat felhordható az alapra  

 akár 16 
o
C hőmérsékleten is, az alap hőmérsékletét fel kell emelni legalább 21

 o
C–ra, 12 órán  

 belül és addig ott kell tartani, amíg a bevonat érintés-száraz nem lesz (kb. 10 óra), hogy  

 elkerülhessük a térhálósodás esetleges elmaradását. Legalább 21
 o

C–ra van szükség a bevonat  

 térhálósodásához.    

 

Fizikai jellemzők 
 

Pigment: inert töltőanyag és csillám 
 

Edényidő: 1 ½ óra, 1 gallonos kannában és 1 ½ - 2 óra, 5 gallonos kannában, 20 – 32 
o
C közti  

  hőmérsékleten. 32 
o
C fölötti hőmérsékleten a az edényidő rohamosan csökken.  

  Figyelem! Soha ne próbáljuk meg újonnan bekevert anyag hozzáadásával megnövelni  

  az edényidőt, az eredeti keverék edényidejének vége felé! 
 

Tárolhatóság: kb. 4 hónap, 23 
o
C–on. Hűtött tárolás megnöveli az eltarthatóságot. Magasabb  

   hőmérsékleten történő tárolás lényegesen lerövidíti a tárolhatóságot.   
 

Rétegsűrűség: 1.317 kg/m
3
,  0,025 kg/m

2
, 40 µm rétegvastagságban.  

 

Nyúlás:  1,7%, az ASTM D 638 szerint.  
 

Szállítási súly: 5,4 kg/gallon 
 

Kopásállóság: átlagos vesztesség: 36 mg, 1000 ciklusnál, CS-17-es tárcsával, 1000 g-os  

   terhelésnél 
 

Felületi keménység: König ingával 134 sec (üveg standard: 250 sec) 
 

Hősokk:  21-ról és 93 
 o

C-ra történő növelésné5 ciklus után, nincs változás, és 4 
o
C ról  

193 
 o

C-ra történő növelésnél, 10 ciklus után sem! 
 

  Megjegyzés: A fenti vizsgálatokban a réteg kikeményedése 65 
o
C–on történt.  

 

Kémiai ellenálló képesség: Kiemelkedő kémiai ellenállás szerves, vagy szervetlen savakban, oxidáló  

    közegben és sóoldatokban.  
 

Kényszerszárítás: Alább található néhány száradási idő, ami felhasználható az idő- és  

(force curing)  munkatervezésnél. Mielőtt a (z alap)fém hőmérsékletét elkezdenénk növelni, a  

   kényszer szárítás hőfokára, szükséges, hogy egy 2 – 5 órás  légszáradás hagyjunk  

   végbemenni 21 és 38 
o
C között. Miután a légszáradás ideje letelt, a hőmérsékletet  

   növelni kell, kb. félóránkénti 17 
o
C mértékben., mindaddig, amíg a kívánt  

   kényszerszárítási hőmérsékletet el nem értük.   
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Bármilyen forrásból származó nedvességkiválás tönkre teszi a kikeményedést, a frissen felhordott 

bevonaton, mielőtt az érintés-száraz állapotot.  

 

Fém- 

hőmérséklet 

Kikeményedési 

idő 

Fém- 

hőmérséklet 

Kikeményedési 

idő 
43

 o
C 72 h 71

 o
C 4 ½ h 

49
 o

C 36 h  77
 o

C 3 ½ h 

54
 o

C 18 h 82
 o

C 2 ½ h 

60
 o

C 10 h 88
 o

C 2 h 

66
 o

C 6 h 93
 o

C 1 ¾ h 

 

 

Csomagolás 
  1 gallonos egység:   5 gallonos egység 

  1 gallon A rész,   1 hat-gallonos részben töltött kanna A résszel 

  1 gallon B rész,   1 öt-gallonos kanna B résszel 

1 kis kanna C rész,   1 kis kanna C rész 

1 kis kanna D rész   1 kis kanna D rész 

 

 

Felület-előkészítés 
Acél (magas hőmérséklet és alámerülés esetén) 

Az összes éles élt le kell kerekíteni egy megfelelő sugár kialakításával és az összes felületi hibát, mint a 

nem folytonos hegesztési varratok, felválások, hegek, sorják és salakok, ki kell javítani, mielőtt még a 

szemcseszórást elkezdenénk. A hegesztési varratokat folytonossá kell tenni. A szemcseszórás előtt 

végezzük el a zsírtalanítást (és olajtalanítást). Olyan szerves oldószereket, lúgos oldatokat, gőzt, meleg 

vizet detergenssel, vagy egyéb rendszereket kell alkalmazni, amelyek teljesen eltávolítják a piszkot, zsírt, 

olajat, stb. Használt tartályok másfajta tisztításokat is igényelhetnek.   

 

A felületet Sa 3-as (SSPC SP-5, NACE 1) szintig, azaz fémtiszta minőségig kell tisztítani, ventúri 

szemcseszóró fúvókát használva, 7 bar nyomáson. A felületi profilnak minimum 100 µm-nek kell lenni, 

amit egy felületi összehasonlító alkalmazásával határozhatunk meg, megfelelő világítás és nagyító  

alkalmazása mellett. Az alkalmazott szóró szemcsének megfelelő méretűnek, tisztaságúnak, élesnek, 6 – 

30 mesh méretűnek kell lenni (acél szemcse: HG25). Távolítsuk el az összes szemcse- és por-maradékot, 

valamint a beágyazódott szemcséket egy vákuumelszívó és/vagy kefe alkalmazásával. Figyeljünk a 

felületnek az újnyomokkal történő szennyedzésére, vagy a munkások ruházatáról, vagy alégkörből 

származó szennyeződés elkerülésére.    

 

A felelli hőmérsékletet minimum 3 
o
C-val a harmatpont felett kell tartani, hogy elkerüljük a felület 

oxidációját. A bevonatot még aznap, amikor a felület előkészítettük, fel kell hordani. Látható oxidáció, 

vagy kondenzáció nem engedhető meg! 

 

Szigorú korrozív környezet – fröccsenés, gőzök 

A felület-előkészítés ugyanaz, mint a fent említett, azzal a kivétellel, hogy Sa 2,5- es (SSPC SP-10, 

NACE 2), közel fémtiszta minőség alkalmazható, feltéve, hogy a fent említett (min. 100 µm ) felületi 

érdességet elérik.  

 

Beton 

Minden beton felületet szemcse szórni kell, hogy a cementkiúszást eltávolítsuk, s ez által egy kemény, 

tiszta, és teljesen megkötött (kötésidőn túli – a ford. megj.) betonfelületet biztosítsunk. Miden 

betonfelületet előbb fel kell tölteni és szigetelni kell, mielőtt a PLASITE 4100 bevonatot felhordanánk.   
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Felhordás  

Keverés (Figyelem: Ez egy 4-komponesű anyag!) 
Keverjük a B komponenst az A komponenshez, egy gyorsfordulatú keverőt használva, s meggyőződve 

arról, hogy valamennyi B komponenst hozzákevertük az A komponenshez. Tartsunk fenn egy jó 

örvénylést, s keverjük addig az anyagot, míg az sima folyadék nem lesz, s nem lesz benne össze nem 

kevert pigment (kb. 15-30 perc). Miután a pigmentet és a folyadékot alaposan felkevertük, adjuk hozzá a 

kimért folyadék promótert (D komponens). Teljesen keverjük össze. (Nem lehetnek színes csíkok, és nem 

maradhatnak D komponens maradványok az edény falán). Ha az anyag hőmérséklete megnő, hagyjuk 

kihűlni, majd adjuk hozzá a C komponenst és szükség szerint PLASITE #20-as hígítót. Keverjük az 

elegyet 3 – 5 percig. 

 

FIGYELEM! A promótert (D komponens) és a katalizátort (C komponens) külön kell 

belekeverni a bevonatba (A + B komponensek). Bármilyen mennyiségű C komponens és 

D komponens keveretlen állapotban történő érintkezése tűzet, vagy robbanást okozhat! 
 

A felhasználás alatt folytonos keverés szükséges! Az A komponenst, a B komponenst és a D komponenst 

elő lehet keverni, legfeljebb 72 órával a C komponens hozzá adása előtt. A kezelőnek fejvédő maszkot 

kell viselnie, a bevonati komponensek gyors-keverése alatt! Kerüljük el a por belélegzését!  

 

  

Szórás 
A hagyományos szóró berendezés az alábbival egyenértékű legyen:  

Binks 2001-es modell, 59ASS-as pisztoly, 251-es fúvóka, 559SS-es levegő fúvóka. Ajánlatos nagy 

igénybevételt bíró pisztolyravasz-rugót használni. A légüst nyomása kb. 3,5 bar, a szóró nyomás kb. 4 

bar. (Használjunk standard termelési típusú légüstöt és pneumatikus meghajtású keverőt) 

 

Figyelem: A hagyományos (levegős) szóró berendezéssel történő felhordás befolyásolhatja a maximális 

réteg-képződést és kiadósságot!   

   

A kivitelezők számára előnyös lehet több réteg felhordása, ha el kívánják érni az 1 mm nominális 

rétegvastagságot. Airless szóró rendszereknél nagy kapacitású gépre lehet szükség, 11,1 l/perc 

kapacitással, hasonlóan a GRACO Buldog-hoz, (vagy LARIUS NOVA 68:1 típushoz), 0,025”-os  

(0,63 mm-es), vagy nagyobb fúvókával és min. 30 cm-es szórási szélesség ajánlott. 

Alkalmazzunk 124-152 bar folyadéknyomást. Valamennyi szűrőt el kell távolítani a szivattyúból és a 

pisztolyból. 9 mm-es átmérőjű folyadék tömlő ajánlott. A FELHASZNÁLÁS ALATT 

FOLYAMATOS KEVERÉS SZÜKSÉGES! 

 

 

Ecsetelés 
Az ecsettel történő felhordás nem ajánlott, de javítások alkalmával sor kerülhet rá. A felhasználás alatt 

folyamatos keverés szükséges! 

 

Minimálisan 21 
o
C-os felületi hőmérséklet szükséges ahhoz, hogy a bevonati rendszer polimerizációja 

megtörténjen. A bevonat már 16 
o
C-os felületre is felhordható, de a polimerizáció itt még gátolt. 

Következő rétegek nem hordhatók fel a rendszer károsodása nélkül addig, amíg a felületi hőmérséklet  

megfelelő mértékben meg nem növekszik, elérve a részleges polimerizációt. Ez azt igényli, hogy a 

minimális felületi hőmérsékletet 12 óra alatt 21 
o
C-ra növeljük. Ha a felületi hőmérséklet 38 

o
C felett 

van, konzultáljunk a CARBOLINE cég helyi képviselőjével.  
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Az összekevert bevonatot többszöri átfedés alkalmazásával kell felhordani. Alkalmazzunk 50%-os 

vízszintes és függőleges átfedéseket. Különösen figyeljünk az átfedésekre és a hegesztési varratokra, 

hogy elkerüljük a felesleges rétegvastagságot. A szórópisztolynak mindig merőlegesnek kell lennie a 

felületre, kb. 36 cm-re a felülettől. Az első réteg az első „bekötés” után hordható fel, ami általában 3 – 6 

órán belül következik be, 21 
o
C-on, megfelelő szellőztetés mellett. Az első „bekötés” ideje csökken, ha a 

felületi hőmérséklet nő.   

 

Ha fizikai igénybevételre van szükség (gyalogos forgalom, állványállítás, stb.) az előzőleg felhordott 

bevonat felületén, minimum 10 óra szükséges 21 
o
C-os alap- és levegő-hőmérséklet, valamint 

szellőztetés mellett, mielőtt erre sor kerülne. Az előzőleg felhordott bevonatnak el kell érnie egy „érintés-

száraz” állapotot, mielőtt fizikai igénybevételnek kitennénk. Ez a körülmény annál rövidebb idő alatt 

elérhető, minél melegebb a felület. Az átvonást minél előbb meg kell ejteni, hogy a felület 

beszennyeződését elkerüljük.  

 

 

A bevonat javítása 
Tisztítsuk meg a károsodott területet, eltávolítva minden szennyeződést és laza bevonatot. Alkalmazzunk 

szemcseszórást az eredeti kiírásnak megfelelően ott, ahol a bevonat ki van téve a környezetnek és ott, 

ahol az oxidáció elkerülhetetlen. Az eredeti területet lépcsőzetesen csiszoljuk le még legalább 5 cm-nyire 

a károsult területen túl.    
 

Ha az új bevonat fizikailag megsérült, és még nem lett igénybe véve, végezzük a javítást a fent leírtak 

szerint. A folytonossági hibák javításakor csiszoljuk meg a felületet (csiszoló papírral) és ecsettel hordjuk 

fel a kívánt rétegvastagságot. Hordjuk fel a bevonatot ecsettel, vagy szórással. Ecsettel ne vonjunk be 0,1 

m
2
-nél nagyobb felületeket! 

 

Figyelem: Az előzőleg már igénybe vett bevonat szennyeződése károsító lehet a javított réteg tapadására 

és csökkentheti az elvárt élettartamot.  

 

 

Ellenőrzés 
A felület-előkészítésnek megfelelőnek kell lenni a „Felült-előkészítés” fejezetben írtakhoz.  
 

A fém hőmérsékletét legalább 4 óránként fel kell jegyezni, még a bevonat felhordásának megkezdése 

előtt is. A relatív páratartalmat illetően, meg kell győződni, hogy az anyag hőmérséklete legalább 3 
o
C –

val magasabb, mint a harmatpont. A relatív páratartalom értékeket egyenletes időközönként fel kell 

jegyezni, hogy a megfelelő kiszáradást nyomon tudjuk kísérni.  
 

Alámerüléses igénybevételnél, alapvető a folytonossági hiány (pinhole) nélküli bevonat és megfeleleő 

porozitási vizsgálat. Alkalmazzunk 4 – 4,5 kV-os feszültséget. Hagyjuk száradni a bevonatot legalább 48 

órát 21 
o
C-on és 36 órát 32 

o
C-on, mielőtt a vizsgálatot elvégeznénk.  

 

A szárazréteg-vastagság normál esetben 1.000 µm kell, hogy legyen, minimumként 850 µm és 

maximumként 1.125 µm fogadható el.   

 

 

Biztonságtechnika 

Feltétlenül olvassa el ezt az utasítást! 
Tartálybelső bevonat készítésekor és zárt területen történő falhasználáskor ajánlatos, hogy a munkát 

végző személyzet tiszta overállt és gumi talpú cipőt viseljen és megfelelő higiéniás állapotban legyen.   

Egyesek érzékenyek lehetnek bizonyos típusú műgyantákra, amelyek bőrgyulladást okozhatnak náluk. 
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ENNEK A BEVONATNAK AZ OLDÓSZEREI GYÚLÉKONYAK ÉS EZÉRT A HELYI VAGY A 

NEMZETI BIZTONSÁGTECHNIKAI ELŐÍRÁSOKAT SZIGORÚAN BE KELL TARTANI! 

Tartsuk távol hőtől, szikrától, és nyílt lángtól és használjunk szükség szerint gázálarcot, robbanás-biztos 

elektromos készülékeket, szikramentes eszközöket és töltéselvezetőket, stb. Kerüljük a bőrrel való 

érintkezést, a gőzök és a porlasztott ködök belélegzését, a termekben és más zárt terekben megfelelő 

szellőztetésről gondoskodni kell. Gyermekektől tartsuk távol! 

 

A katalizátor (C komponens) szobahőmérsékleten relatíve stabil, de szennyeződéstől, hőtől, és a 

promóterrel (D komponens) történő érintkezéstől védeni kell. A katalizátor (C komponens) az ICC 

(Interstate Commerce Commission) szerinti besorolás alapján „oxidáló közeg”-nek tekintendő. 

Mindegyik tároló edény sárga figyelmeztető címkével van ellátva. A katalizátor rendkívül irritáló, ha 

szembe jut. Azonnal alaposan öblítsük át a sérült szemet vízzel és forduljunk orvoshoz! 

A katalizátor a bőrt is irritálja, nagymennyiségű szappanos vízzel kell eltávolítani. Mivel oxidáló anyag, 

nem szabad hagyni, hogy felgyűljék, vagy rajta maradjon átitatott rongyon, vagy ruhán! 

 

 

Figyelem: Olvassa el és tartsa be erre az anyagra vonatkozó adatlapnak, biztonságtechnikai adatlapnak és 

a kannán levő címkének minden utasítását!  
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