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EP PRIMER 310

Podktad Epoksydowy 2k

PRODUKTY POWIAZANE

EP HARD Utwardzacz do podktadu epoksydowego
THIN 60 Rozcienczalnik do wyrobéw epoksydowych

ZASTOSOWANIA

. Podktad Epoksydowy 2k przeznaczony jest do malowania
powierzchni stalowych, aluminiowych i ocynkowanych na zewnatrz i
wewnatrz.

WLASCIWOSCI
* Doskonate wtasciwosci izolacyjne

Mozliwosc¢ aplikacji grubych warstw do 300 um na mokro w jednej
warstwie

* Mozliwo$¢ aplikacji grubych warstw

» Doskonate krycie i rozlewnosé

» Bardzo dobra odporno$¢ chemiczna

» Bardzo dobra wytrzymato$¢ mechaniczna
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PODLOZA

Stal, zeliwne podtoze

Podtoze stalowe lub zeliwne musi by¢ suche, wolne od oleju, smaru, pytu, luzno zwigzanej z
podtozem starej powtoki malarskiej, zgorzeliny walcowniczej, luznej rdzy i obcych
zanieczyszczen; powierzchnia powinna wykazywac potysk pochodzacy od metalowego
podtoza. Gtadkie i btyszczgce powierzchnie metalowe nalezy przeszlifowaé papierem
Sciernym P120 w celu nadania odpowiedniej chropowatosci

Stal ocynkowana,

Powierzchnie ocynkowane muszg by¢ wysezonowane przez min. 4 miesiagce, przed
malowaniem podfoze odttusci¢ nastepnie zmatowac delikatnie nadajgc porowatosé
powierzchni drobng wiékning $cierng i ponownie odttuscic.

Aluminium

Podtoze odttusci¢ nastepnie zmatowi¢ papierem Sciernym P240-P320
i ponownie odttuscic.

Stare powtoki lakierowe

Zmatowi¢, odttuscic.

Na podtozach uprzednio malowanych nalezy wykona¢ na matej powierzchni wymalowanie
prébne. Jezeli po wyschnieciu farby powstanie niepozadany efekt nalezy stare powtoki
catkowicie usung¢ i na nowo przygotowaé podtoze zgodnie z powyzszymi wskazéwkami.

Laminaty poliestrowe

Przeszlifowaé na sucho P280 i odttuscic.

Uwaga: Szlifowanie na sucho powoduje powstawanie kurzu i pytu. Zalecamy stosowaé odpowiednie $rodki ochrony drog

oddechowych.

PROPORCJE MIESZANIA

Metoda malowania Wyréb Objetosciowo Wagowo
‘|:|‘|:| EP PRIMER 310 4 100
Watek, pedzel EP HARD 1 15
THIN 60 0+5% 0+4
EP PRIMER 310 4 100
Natrysk pneumatyczny EP HARD 1 15
THIN 60 20 % 16
EP PRIMER 310 4 100
Natrysk hydrodynamiczny EP HARD 1 15
THIN 60 10 % 8
LEPKOSC
@ DIN 4/20°C
g Natrysk pneumatyczny 20+30s
Natrysk hydrodynamiczny 45+55s
ZAWARTOSC ORGANICZNYCH CZESCI LOTNYCH
540 g/l
VOC II/B/c limit*
380 g/l (dla uktadu 4+1)
VOC rzeczywiste
470 g/l (dla uktadu 4+1+20%)

* Dla mieszaniny gotowej do aplikacji wedtug Dyrektywy UE 2004/42/CE
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WARUNKI APLIKACJI

- malowana powierzchnia musi by¢ sucha,

- temperatura wyrobu min. +10°C,

- temperatura farby, malowanej powierzchni jak i otoczenia powinna miesci¢ sie w zakresie od +5°C do +30°C,

- wilgotnos¢ wzgledna nie powinna przekracza¢ 80%,

- nie malowac w wilgotnych warunkach (np. w czasie lub kiedy istnieje prawdopodobienstwo deszczu, mgty,

Sniegu), w upalne popotudnia oraz przy silnym wietrze.

Warunki malowania decydujg o czasie schnigcia warstwy wyrobu oraz o wtasciwosciach uzyskanej powtoki. Temperatura
podtoza powinna byé co najmniej 3°C wyzsza niz temperatura punktu rosy otoczenia.

APLIKACJA
Dysza Cisnienie Odlegtosc
Natrysk pneumatyczny 1.6 +2.0 mm 3+ 4 bar 15+20cm
UWAGA: uwzgledni¢
P . 100 + 140 bar
wskazéwki producenta Natrysk hydrodynamiczny 0.33 7”0..38 mn? Ostona powietrza 10 = 15 cm
sprzetu z ostong powietrza. (0.013"+ 0.0157) 2 bary

//// Zalecany pedzel z witosia naturalnego lub mieszanka

Pedzel naturalnego z syntetycznym

:(Z% Watek Zalecane watki welurowe oraz moherowe.

Dobér parametréw do metody natryskowej jest uzalezniony od indywidualnych potrzeb i cech urzadzenia i powinien by¢
poprzedzony probami technicznymi.

Uwaga!

Nalezy upewnic¢ sie, czy krawedzie i narozniki sg dobrze pomalowane.

W zaleznosci od rodzaju watka podczas malowania mogg powstawac na wymalowanej powtoce pecherze powietrza,
ktére w czasie schniecia pekajg i tworzg kratery.

Zalecana liczba warstw 1+2
-
UWAGA: W przypadku gdy podkiad epoksydowy jest jedynym podktadem w powtoce lakierniczej
jego grubos¢ nie moze by¢ mniejsza niz 80 pm.
Grubos¢ pojedynczej mokrej )
warstwy. 130 - 180 um
Grubos¢ pojedynczej suchej )
warstwy. 80 - 100 pm
Wydajnos¢ mieszanki gotowej 7.5 m2l
do uzycia dla grubosci suchej rz' 80 um
powtoki w podanym zakresie przy SUH
Z/I\ZN Czas odparowania miedzy . .
R warstwami 10+15 min
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DANE TECHNICZNE

Zawartos¢ czesci statych wagowo mieszanki EP

PRIMER 310 + EP HARD; 4+1 76 -78%

Zawartos¢ czesci statych objetosciowo mieszanki

EP PRIMER 310 + EP HARD; 4+1 59 +63 %

Gestos¢ mieszanki EP PRIMER 310 + EP 1,51 + 1,55 glom?®

HARD; 4+1

Trwato$¢ mieszanki w 20°C 2 godz.

Przyczepnosé, PN-EN ISO 2409 0+1

Elastycznos¢, PN-EN ISO 1519 min. 10

Odporno$¢ na uderzenie, PN-EN ISO 6272-1 min. 40

ggplg,r\;] ?Ségl;ogggyjna w rozpylonej solance bardzo dobre wilasnosci antykorozyjne
Odpornos¢ chemiczna okresowo (rozpryski, zachlapania)

CZAS UTWARDZANIA

Czas do szlifowania 20°C 60°C

Dla grubosci suchej warstwy max. 130 pm. 24 godz. 45 min.

UWAGA: Czasy schniecia moga ulec zmianie w zaleznosci od temperatury i wilgotnosci.

CZYSZCZENIE SPRZETU

Rozcienczalnik do wyrobéw epoksydowych THIN 60.

WARUNKI PRZECHOWYWANIA

Przechowywa¢ w chtodnych i suchych pomieszczeniach z dala od zrédet ognia i ciepta w temperaturze od 5 — 25°C.
Unika¢ naswietlania promieniami stonecznymi.

TERMINY PRZYDATNOSCI

EP PRIMER 310 24 miesigce/20°C
EP HARD 24 miesigce/20°C
THIN 60 24 miesigce/20°C

BEZPIECZENSTWO

Patrz Karta Charakterystyki

INNE INFORMACJE

Numer rejestrowy: 000024104.

Efektywnos¢ naszych systemow jest wynikiem badan laboratoryjnych oraz wieloletniego doswiadczenia. Dane zawarte w
niniejszym materiale sg zgodne z aktualnym stanem wiedzy o naszych produktach i mozliwosciach ich stosowania.
Gwarantujemy wysokg jako$¢ pod warunkiem, ze sg spetnione nasze instrukcje i ze praca jest wykonana zgodnie z
zasadami dobrego rzemiosta. Konieczne jest wykonanie prébnego zastosowania produktu ze wzgledu na potencjalnie rézne
zachowanie sie wyrobu z réznymi materiatami. Nie ponosimy odpowiedzialnosci jezeli na koncowy rezultat pracy miaty
wptyw czynniki znajdujace sie poza nasza kontrolg.
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