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3 17.04.2001 WODOROZCIENCZALNY PODKLAD PIECOWY

CHARAKTERYSTYKA TEKNOTHERM AQUA PRIMER 5 jest wodorozcienczalnym podkiadem
piecowym opartym na zywicy akrylowo-aminowej. Zawiera pigmenty
antykorozyjne wolne od zwigzkéw ofowiu i chromu.

ZASTOSOWANIE Przeznaczony do malowania wyrobéw przemystu metalowego, np.
malowanie zanurzeniowe grzejnikow farbami proszkowymi oraz w
systemach powtokowych z zastosowaniem emalii piecowych.

WLASCIWOSCI Farba wykazuje sie dobrg odpornoscig na uderzenia, $cieranie i wilgo¢.
Wytrzymuje ogrzewanie suchym powietrzem do +100°C.

DANE TECHNICZNE

Zawartos¢ substancji statych ok. 37%

Catkowita masa substancji ok. 730g/I

statych

Lotne zwiazki organiczne (VOC) ok. 1529/l

Zalecana grubosé powtoki na sucho na mokro wydajnosc teoretyczna
20 um 54pum 18,5 m?/l

Poniewaz wiele parametrow wiasnosci 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
grubosc¢ powioki.

Zuzycie praktyczne Zalezy od techniki nanoszenia, rodzaju powierzchni, strat w procesie
natrysku itp.
Czas do wygrzewania 5-10 min.
Suszenie (temperatura obiektu) 120°C — 30 min.
140°C — 18 min.
160°C — 10 min
180°C — 6 min.

Powyzsze czasy odnoszg sie do cienkiej blachy w statej temperaturze.

Masa elementu i zmiany temperatury w piecu wptywajg na utwardzanie

sie farby i musza by¢ uwzgledniane przy wypalaniu detali.
Rozcienczalnik, mycie narzedzi woda

Wyglad powtoki satynowy
Kolor biaty
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SPOSOB STOSOWANIA
Przygotowanie podioza

Warunki podczas
naktadania

Naktadanie

Magazynowanie

Usung¢ z podtoza wszelkie zanieczyszczenia, ktére moga niekorzystnie wptywac
na proces przygotowania podfoza i malowania. Usung¢ rowniez rozpuszczalne w
wodzie sole stosujgc odpowiednie metody, ( ISO 12944-4). Powierzchnie nalezy
oczyscic zaleznie od rodzaju podtoza, jak nizej:

STAL:

Usunac¢ wszelkie zanieczyszczenia odpowiednimi metodami. Przyczepnosc farby
do stali jest dobra, ale mozna zastosowac fosforanowanie, co polepszy wiasnosci
antykorozyjne powtoki.

CYNK, ALUMINIUM, BLACHY:

Powierzchnie nalezy oczysci¢ z brudu i soli stosujgc odpowiednie metody.
Aluminium i inne powierzchnie z metali niezelaznych poddaé chromianowaniu badz
pokryé TEKNOSEAL 3.

Czas i miejsce przygotowywania powinny by¢ dobrane tak, azeby powierzchnia
przed malowaniem nie byta brudna i wilgotna (1ISO 12944-4).

Powierzchnia do malowania musi by¢ sucha. Temperatura otaczajgcego
powietrza, malowanej powierzchni i farby powinna by¢ wyzsza niz +15°C, a
wilgotno$¢ wzgledna powietrza ponizej 80% zaréwno podczas nanoszenia jak i w
okresie schniecia wyrobu.

Przed naktadaniem dokfadnie wymieszac.
Nanosi¢ natryskiem konwencjonalnym, bezpowietrznym lub na liniach
automatycznych. Srednica dyszy do natrysku bezpowietrznego 0,011 — 0,013”.

Przechowywa¢ w suchym i chtodnym miejscu. Farba moze by¢ nanoszona takze
zanurzeniowo lub przez ﬂpwcoating.
NIE MOZE ZAMARZAC!!!

Informacje zawarte w arkuszu danych opieraja sie o badania laboratoryjne i doswiadczenia praktyczne. Sg to wytgcznie dane informacyjne i
zaleza np. od koloru i potysku. Nie majac wptywu na stosowanie i warunki nanoszenia mozemy bra¢ odpowiedzialno$é wytacznie za jakos$¢
wyrobu i gwarantowac, ze odpowiada on naszym normom. Nie bierzemy réwniez odpowiedzialno$ci za straty lub uszkodzenia powstate w
wyniku nanoszenia wyrobéw niezgodnie z zaleceniami lub niewtasciwego ich uzycia.
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