ECOL AK Arkusz danych technicznych

Polymarin Primer WB

Kod: 701

Nowej generacji grunt na bazie wody, zapewniajacy odpornosé na dzialanie
wody i dlugotrwala ochrone przed korozja.

Opis produktu:

Grunt 1K na bazie wody, charakteryzujacy sie bardzo dobra przyczepnoscia do réznorodnych podlozy: stali,
stali ocynkowanej, aluminium, Zelaza. Zapewnia doskonata ochrone przed korozja. Powloka przemystowa tego
typu jest tatwa w uzyciu i przyjazna dla srodowiska, a czas jej schniecia jest bardzo krétki. Do stosowania w
pomieszczeniach i na zewnatrz. Moze by¢ pokrywana powltokami na bazie wody lub rozpuszczalnikow.
Zapewnia ochrone w srodowiskach nadmorskich, wilgotnych i wszelkich innych powodujacych korozje.

Dane techniczne:

Kolor: szary, miniowy

Potysk: matowy

Zawarto$¢ substancji statych w przeliczeniu na objetos¢: 40+2%
Czyszczenie: woda

Okres przechowywania: (przy 5-30°C) 12 miesiecy

Wydajnoéc teoretyczna:

- 6,6 m2/1 (grubos¢ suchej warstwy - 60 mikronow)
Temperatura otoczenia podczas nakladania: 10-30°C

Czas schniecia:

10°C 25°C 49°C
Na dotyk 1 godzina 45 min 25 min
P
uZIil(iowaniem 5-6 godzin 3-4 godziny 2-3 godziny
Przed nalozeniem . . .
kolejnej warstwy 7-8 godzin 3-4 godziny 2-3 godziny
Pelny 7 dni 7 dni 3 dni

* Niniejsze wskazania sa szacunkowe. Nalezy réwniez wzigé pod uwage czynniki takie jak ruch powietrza,
wilgotnoéé, uzywany sprzet.

Cechy:

- chﬁona przed korozja - Szybkie schniecie i krétki czas oczekiwania przed nakladaniem kolejnych warstw
- Wczesna odpornosé na wode - Doskonata odpornosé na korozje powierzchniowa

- Odpornoé¢ na Scieranie - Doskonata przyczepnosc¢

- BRAKLZO

Zastosowanie:

- Celulozownie i papiernie - Stal konstrukcyjna

- Rafinerie - Zbiorniki stalowe

- Ogrodzenia, metalowe konstrukcje - Wagony kolejowe

o lekkiej/$redniej wadze - Kontenery na odpady i $mieciarki
- Zaklady petrochemiczne i elektrownie - Ogolne zastosowania zwigzane z konstrukcjami

Przemystowymi, w tym stosowanymi w
Przemysle ciezkim.
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Nakladanie:

Sposob nakladania | Cisnienie, psi | Srednica dyszy
Natrysk 1400-2500 0,011-0,013"
Natrysk zwyktym pistoletem 50 0,055-0,070"
Pedzel (nylon/poliester)
Watek (1/4-3/8" pleciony)

Charakterystyka:
Nazwa badania Metoda badania Wynik
Odpornosé na ASTM D4585
skraplanie (38°C) Doskonaly
ASTM D4060, tarcza
Odpornosé na Scieranie| Scierna CS17,1000 | utrata 218
cykli, mg
Przyczepnos¢ ASTM D4541 >500 psi
Odpornose na ASTMD2794  |>05kg/2m
uderzenie
Odpornosé na ASTM D2485 115°C
gorace powietrze
Odpornoéc na zewnatrz 1 rok, 45°S Doskonaty
Elastycznos¢ ASTM D522 Pozytywny
Przyspleszor}e Flmalame ASTM D4587 Pozytywny
czynnikow
Twardos¢ otéwkowa ASTM D3363 H

* Dane fizyczne uzyskano poprzez badanie rekomendowanego systemu na plycie stalowej o poziomie
czystosci SA 2,5 (wedlug szwedzkiej normy SIS 055900).

Opakowanie: 51/181

Przygotowanie powierzchni:

Powierzchnia musi by¢ czysta, sucha, stabilna i pozbawiona luznych elementéw. Nalezy catkowicie usuna¢
wszelkie pozostalosci ttuszczu, kurzu, brudu, soli. Stabilna, wolna od zanieczyszczen infrastruktura zapewnia
dluga trwatos¢ systemu.

Metal i zelazo:

LuZne elementy nalezy usuna¢ za pomoca sprezonego powietrza (zaleca si¢ reczne usuniecie zluszczonych
warstw farby, rdzy pozostalosci po spawaniu, uzywajac skrobakéw recznych i lub pneumatycznych),

w celu uzyskania poziomu czystosci powierzchni SA 2,5 (wedlug normy SIS 055900) i pozbycia sie rdzy,

luznych elementéw, zluszczonej farby, olejow itp. przynajmniej z 95% czyszczonego obszaru (wedlug normy
SSPC-SP10).
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Profil osiagniety na powierzchni powinien uzyskaé¢ poziom szorstkosci rowny 80 mikronom. Nalezy
wypolerowaé i zaokragli¢ wszystkie krawedzie, ostre rogi, w tym spawy, az do uzyskania minimalnego
promienia 6 mm. Pyl nalezy usuna¢ sprezonym powietrzem (pozbawionym czasteczek olejéw i wody) lub
za pomoca odkurzacza. Nalezy pokryé spawy, laczenia, Sruby, ostre rogi w celu zabezpieczenia przed
powstawaniem wczesnych uszkodzen w tych miejscach. W przypadkach, gdy nie mozna usunaé¢ luznych
elementéw za pomoca sprezonego powietrza, nalezy wykonaé¢ dokladne czyszczenie z wykorzystaniem
narzedzi recznych lub mechanicznych, takich jak tarcze polerskie, szczotki stalowe, papier $cierny, skrobaki,
aby usunaé zgorzeliny, rdze, warstwy zluszczonej farby i zanieczyszczenia, az do uzyskania poziomu
czystosci ST-3, wedlug norm SSPC-SP3 i SSPC-SP11. Gotowa powierzchnia musi by¢ pozbawiona ostrych
rogow, szorstka, bez luznych elementéw, kurzu, brudu, olejow lub jakichkolwiek innych zanieczyszczen, w
celu zapewnienia odpowiedniego przylegania powloki do infrastruktury. Grunt nalezy jak najszybciej
nakladaé na czyste powierzchnie, mozliwie jak najblizej ukoficzenia natryskiwania kazdego segmentu, aby
zapobiec gromadzeniu sie zanieczyszczen lub rdzy na powierzchni.

Zelazo ocynkowane:

Nalezy usuna¢ kurz, tluszcze i inne zanieczyszczenia z powierzchni, myjac ja detergentami i czysta woda,
zgodnie z instrukcjami zawartymi w normie SSPC-SP1 (Czyszczenie rozpuszczalnikiem). Po czyszczeniu,
powierzchnie nalezy poddac obrébce zgrubnej (w razie potrzeby nalezy uzy¢ srodkéw chemicznych lub narzedzi
mechanicznych). Proces obrobki zgrubnej koriczy sie na poziomie Sal, na glebokosci profilu wynoszacej 7-12
mikronéw (zgodnie z norma SSPC-SP7 dla piaskowania); podczas mechanicznej obrébki zgrubnej nalezy uzy¢
stalowej szczotki i/lub papieru Sciernego. W przypadku wystapienia korozji, nalezy oczysci¢ powierzchnie
recznie lub przy uzyciu odpowiedniego sprzetu mechanicznego, zgodnie z normag SSPC-SP2 SP3 (Czyszczenie
reczne lub przy uzyciu elektronarzedzi). Aby usunaé ttuszcze i sole cynku z metalu, najpierw nalezy oczysc¢ go
rozpuszczalnikami, a nastepnie wyczysci¢ za pomoca narzedzi mechanicznych. W celu przeprowadzenia
dokladnego oczyszczenia, nalezy czesto wymienia¢ rozpuszczalnik i narzedzie do czyszczenia. Bardziej
skutecznym sposobem jest przemywanie emulsjq lub ciepla woda pod wysokim ci$nieniem, z zastosowaniem
odpowiednich detergentéw.

Pokrywana powierzchnia musi by¢ czysta i sucha. Nalezy pokry¢ spawy, taczenia, Sruby, ostre rogi w celu
zabezpieczenia przed powstawaniem wczesnych uszkodzen w tych miejscach.

Aluminium i stal nierdzewna:

Patrz: instrukcje dotyczace ocynkowanego zelaza.

Pokryte powierzchnie:

Gdy powloka jest jednorodna, a przyczepnosé¢ przekracza 1 N/mm?, nalezy ja oczysci¢ i usunaé tluste
materialy, zanieczyszczenia i inne czasteczki z powierzchni. Jednorodna, twarda powierzchnia powinna by¢
lekko szorstka. W razie koniecznosci, nalezy uzy¢ drobnoziarnistego papieru Sciernego. W przypadku
jakichkolwiek watpliwosci dotyczacych efektu koricowego, nalezy catkowicie usuna¢ stara powtoke lub
ewentualnie natozy¢ powloke posrednig (warstwe klejaca) zgodnie z zaleceniami producenta.
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Gwarancja i srodki ostroznosci:

Uwaza sig, ze informacje zawarte w niniejszym dokumencie sg wiarygodne, ale nie wyklucza sie

istnienia nierozpoznanego ryzyka. Ecolak gwarantuje jedynie, ze jako$¢ materialéw pozwala na ich

sprzedaz. Gwarancja ta zastepuje wszelkie inne, pisemne lub niepisane, wyrazone lub domniemane

gwarancje. Ecolak wyrazZnie nie udziela zadnej gwarancji przydatnosci produktu do okreslonego

celu lub nienaruszania ktérychkolwiek praw patentowych. W zwigzku z powyzszym, Kupujacy ponosi
wszelkie ryzyko zwigzane z wykorzystaniem tych materialéw. Wylaczne zadoé¢uczynienie wobec Kupujacego,
z tytutu ktéregokolwiek naruszenia warunkéw gwarancji lub roszczenia z tytulu zaniedbania, ogranicza

sie¢ wylacznie do ceny zakupu materialéw. Nieprzestrzeganie zalecanych procedur zwalnia firme Ecolak

z wszelkiej odpowiedzialnoéci zwigzanej z materialami lub ich wykorzystaniem.

Przed uzyciem nalezy zapoznaé sie z KC. TYLKO DO UZYTKU PROFESJONALNEGO. Karta
charakterystyki oraz instrukcje moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Aby uzyskac¢ dodatkowe informacje, nalezy skontaktowac sie z przedstawicielem Ecolak.



