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TEKNOPOX PRIMER 7-00

DS 105
6 18.10.2021 Szybkoschnacy grunt epoksydowy
CHARAKTERYSTYKA TEKNOPOX PRIMER 7-00 jest szybkoschngcym gruntem epoksydowym

ZASTOSOWANIE

SPECJALNE WEASCIWOSCI

zawierajgcym pigment antykorozyjny (fosforan cynku). Farba utwardza sig réwniez
w niskich temperaturach (od -10°C).

Farba stosowana jest jako powtoka podktadowa lub miedzywarstwa w systemach
malarskich, gdzie wymagane jest szybkie przemalowanie kolejng warstwag
lub w automatycznych malarniach natryskowych. Moze by¢ stosowany w systemie
antykorozyjnego zabezpieczania srodkéw transportu kotowego i szynowego.

Bardzo gtadka, matowa powtoka, bardzo dobrze przyczepna do podtoza, twarda
i wytrzymata mechanicznie. Powioka odporna na dziatanie czynnikow
atmosferycznych. Pod wptywem promieniowania stonecznego powtoka moze ulec
kredowaniu i zmieni¢ odcien.

DANE TECHNICZNE
Proporcja mieszania sktadnikow

Czas przydatnosci do stosowania;
temp. +23°C

Zawartos¢ substanciji statych
(ISO 3233)

Caltkowita masa substancji stalych
Lotne zwigzki organiczne (VOC)
Zalecana grubos¢ powtoki

Zuzycie praktyczne

Czas schniecia w temp. +23°C, wilg.

wzgl. 50% (grubos¢ suchej powtoki
100 um)

- pylosuchos¢ (PN-C-81519)

- suchosé na dotyk (PN-C-81519)

- catkowite utwardzenie

Odstep czasu do natozenia kolejnej
warstwy, wilg. wzgl. 50% (grubosé
suchej powtoki 100 um)

Rozcienczalnik

Rozcienczalnik do mycia

Baza (Komp. A): 7 czesci obj.
Utwardzacz (Komp. B): TEKNOPOX HARDENER 7377 1 czesci obj.
3 godziny
651+1% obj.
ok. 1200 g/l
ok. 320 g/l
na sucho (um) na mokro (um)  wydajnos¢ teoretyczna (m?/l)
80 123 8,1
100 154 6,5
150 230 4.3

Poniewaz wiele parametrow wtasnosci farby moze ulec zmianie, jezeli natozy sie
jej zbyt grubg warstwe, w zwigzku z tym nie zalecamy, aby produkt byt aplikowany
w grubosci wiekszej niz dwukrotna zalecana grubos¢ powtoki.

Zalezy od techniki naktadania, chropowatosci podtoza, strat w procesie natrysku,
rodzaju konstrukgiji itp.

po 15 min
po 45 min
po 5 dniach
Farby poliuretanowe
Temperatura Tym samym materiatem Eﬁxﬁ:ﬁmﬁ)&if '%l;'fgo
lub Teknodur 0050**
Min. Max. Min. Max.
-5°C 9 h 2 miesigce* 9h 1 miesigc*®
0°C 45h 2 miesigce* 4.5h 1 miesigc*
+5°C 3h 2 miesigce* 3h 1 miesigc*
+10°C 2h 2 miesigce* 2h 1 miesigc*
+23°C 45 min 2 miesigce* 45 min 1 miesigc*

*w warunkach wewnetrznych nieograniczony. Celem zapewnienia maksymalnej
przyczepnosci miedzywarstwowej powierzchnia musi by¢ catkowicie czysta.
Jezeli zostal przekroczony maksymalny czas do przemalowania powierzchnie
przed malowaniem nalezy zszorstkowac. Zwiekszenie grubosci powtoki i wzrost
wilgotnoéci  powietrza mogg spowolni¢ proces schniecia i wptyngé
na przyczepnos¢ miedzywarstwowa. **Jezeli jako warstwa nawierzchniowa ma by¢
uzyta inna farba niz te wspomniane powyzej prosimy o skontaktowanie sie
z przedstawicielem firmy TEKNOS.

Nie jest wymagane. W razie koniecznosci (np.
uzy¢ TEKNOSOLYV 9506 lub TEKNOSOLYV 564.

zgestnienie  wyrobu)

TEKNOSOLYV 9506 lub TEKNOSOLYV 564




TEKNOPOX PRIMER 7-00 DS 105 -6 strona 2

Wyglad powtoki
Kolor
OZNAKOWANIE BEZPIECZENSTWA

SPOSOB STOSOWANIA
Przygotowanie podioza

Przygotowanie wyrobu

Warunki podczas nakfadania

Naktadanie

Informacje dodatkowe

Mat
TO-880 szary ciemny, TO-010 biaty, RAL 7011
Patrz Karta Charakterystyki

Usuna¢ z podioza wszelkie zanieczyszczenia, ktére mogg niekorzystnie wptywacé
na proces przygotowania podtoza i malowania. Usungé réwniez rozpuszczalne
w wodzie sole stosujgc odpowiednie metody. Powierzchnie nalezy oczysci¢
zaleznie od rodzaju podioza, jak nizej:

Stal: Zgorzeline i rdze usungé przy pomocy obrébki strumieniowo $ciernej
do uzyskania stopnia czystosci Sa 2/, (ISO 8501-1). Zszorstkowanie powierzchni
cienkiej blachy poprawia adhezje do podtoza.

Powierzchnie malowane nadajace sie do przemalowania:
Wszelkie zanieczyszczenia, ktdre mogg niekorzystnie wptywaé na naktadanie
farby (np. tluszcze i sole), usunag¢. Powierzchnia musi by¢ czysta i sucha. Stare,
pomalowane powierzchnie, ktére przekroczyly maksymalny odstep czasu
do natozenia kolejnej warstwy nalezy zszorstkowa¢. Uszkodzone fragmenty
pomalowanej powierzchni nalezy przygotowa¢ do ponownego malowania zgodnie
z wymaganiami stawianymi przez rodzaj podtoza i sposodb renowaciji.
Z powierzchni gotej stali nalezy usung¢ rdze do stopnia minimum St2
(ISO 8501-1). Konstrukcje stalowe ocynkowane na goraco i powierzchnie
aluminiowe, ktdre sg eksploatowane w warunkach atmosferycznych mozna
malowa¢ po omieceniu $cierniwem do uzyskania matowej powierzchni (SaS).
Odpowiednie s$rodki czyszczace to np.: tlenek glinu, naturalny piasek, kwarc.
Nie zaleca sig¢ malowania konstrukcji ze stali ocynkowanej przeznaczonej
do eksploatacji w zanurzeniu. Zaleca sie nowe blachy ze stali ocynkowanej poddac
omieceniu $cierniwem (SaS). Matowe wysezonowane pod dziataniem czynnikéw
atmosferycznych powierzchnie cynku nalezy przygotowaé poprzez usuniecie
produktow korozji cynku (biata rdza) i gromadzacych sie zanieczyszczen.
Powierzchnia przygotowana do malowania powinna by¢ sucha, pozbawiona
ttuszczu, kurzu i soli.

Czas i miejsce przygotowywania powinny by¢ dobrane tak, azeby powierzchnia
przed malowaniem nie byta brudna i wilgotna.

Nalezy przygotowac tylko takg ilos¢ farby, ktérg zuzyje sie w czasie krotszym
niz jej czas przydatnosci do stosowania. Przed malowaniem nalezy skfadniki farby,
w prawidtowej proporcji, doktadnie wymiesza¢ ze sobg, w calej objetosci naczynia.
Niedoktadne wymieszanie lub nieprawidtowy stosunek sktadnikéw sg przyczyng
nieprawidtowego utwardzania i pogorszenia sie wiasnosci powtoki.

Warunki podczas malowania i utwardzania powtoki: minimalna temperatura
podioza powyzej -5°C (powierzchnia wolna od szronu i lodu) oraz co najmniej 3°C
wyzsza od temperatury punktu rosy; minimalna temperatura otoczenia -10°C;
wilgotnos¢ wzgledna powietrza najwyzej 85%; minimalna temperatura farby +15°C;
dobra wentylacja.

Natrysk bezpowietrzny, powietrzny, pedzel (do matych powierzchni).
Przy malowaniu pedzlem zalecane jest rozcienczenie farby (przez dodanie ok. 3%
rozcienczalnika) oraz naktadanie farby w kilku warstwach dla uzyskania typowej
grubosci pojedynczej powtoki.
Parametry natrysku bezpowietrznego:

$rednica dyszy 0,013-0,017”

cisnienie w dyszy 20 - 30 MPa
Do natrysku powietrznego farbe nalezy rozcienczy¢. Zalecana lepko$¢ wyrobu
20-25s na kubku Forda @4.

Podczas opracowywania specyfikacji malowania, w zaleznosci od rodzaju podtoza,
rodzaju i przeznaczenia konstrukcji mozna zatozy¢ grubos$¢ pojedynczej powtoki
inng niz zalecana w instrukcji stosowania. Przy natrysku bezpowietrznym typowy
zakres grubosci jednej powtoki wynosi od 80 do 300 um. Zmiana grubosci powtoki
powoduje zmiane zuzycia teoretycznego, grubosci warstwy, masy wyschnietej
powtoki, czaséw schniecia, czasu do natozenia kolejnej warstwy oraz oddania
pokrycia do eksploatac;ji.

Informacje dotyczgce przechowywania umieszczone sg na etykiecie towaru.

Farbe przechowywa¢ w chtodnym pomieszczeniu, doktadnie zamkniets.

Informacje zawarte w karcie danych zostaty stworzone w oparciu o badania laboratoryjne i praktyczne doswiadczenie. Nie majgc wptywu na warunki aplikacji jak réwniez
spos6b postgpowania mozemy bra¢ odpowiedzialno$¢ wytgcznie za jakos¢ wyrobu i gwarantowaé, ze odpowiada on naszym normom. Nie bierzemy réwniez
odpowiedzialnos$ci za straty lub uszkodzenia powstate w wyniku nanoszenia wyrobow niezgodnie z zaleceniami lub z  powodu niewtasciwego ich uzycia.
Produkt przeznaczony jest do uzytku profesjonalnego. Oznacza to, ze uzytkownik posiada wystarczajacg wiedze do korzystania z produktu przestrzegajgc $cisle warunkow
technicznych i bezpieczenstwa pracy. Najnowsze wersje kart danych technicznych i charakterystyki znajdujg sie na stronie: www .teknos.com.




