WERSJA POLSKA

TYLKO DO UZYTKU PROFESJONALNEGO E T 8 O 0 O

Data wydania: Wrzesien 2000

Podklad epoksydowy HP

P580-3005

Produkty

P580-3005
P275-3022
P850-1390
P850-1391
P850-1392
P850-1393

Opis

Podktad epoksydowy HP

Utwardzacz do podktadu epoksydowego
Rozcienczalnik Turbo Plus — bardzo wolny
Rozcienczalnik Turbo Plus — wolny
Rozcienczalnik Turbo Plus — $redni

Rozcienczalnik Turbo Plus — szybki

OPIS PRODUKTU

P580-3005 to wysokiej jakosci podkiad epoksydowy na bazie chromianu strontu. Jest to produkt
HS, szybkoschnacy o doskonatej przyczepnosci i wtasciwosciach antykorozyjny, do zastosowania
na wiekszosci podfozy, z jakimi mozna sie spotka¢ w przypadku pojazdéw uzytkowych, wigcznie z
aluminium i elementami wykonanymi z kombinacji ré6znych materiatbw. W stanie gotowym do
aplikacji udziat lotnych zwigzkéw organicznych w produkcie wynosi ponizej 540 g/l.

P580-3005 idealnie nadaje sie pod lakiery Turbo Plus, HS Turbo Plus czy EHS Turbo Plus.

TE PRODUKTY StUZA DO PROFESJONALNEGO LAKIEROWANIA POJAZDOW
SAMOCHODOWYCH JEDYNIE PO ZAPOZNANIU SIE Z ARKUSZEM
BEZPIECZENSTWA DOSTARCZONYM PRZEZ PRODUCENTA
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Podktad epoksydowy HP T8000

PROCES

HVLP i konwencjonalnie

Prézniowo i prézniowo w ostonie

powietrza
P580-3005 4 czesci
P275-3022 1 czesé P580-3005 4 czesci
P850-1390/-1391/ P275-3022 1 czesc
-1392/-1393 1 czesé

Zywotno$é mieszanki w 20°C: 4-6 h

Wyczys¢ pistolet natychmiast po
zakohczeniu pracy

Zywotno$é mieszanki w 20°C: 4-6 h

Wyczys¢ pistolet natychmiast po zakonczeniu
pracy

23-26s DIN4
(35-40 s BSB4)

71-85s DIN4
(110-130s BSB4)

Dysza pistoletu grawitacyjnego lub
dolnossacegqo::

1,4-1,8 mm

Cisnienie na wyjsciu: 3,7-4,0 bar (55-60 psi)
Cisnieniowo:

1,0-1,4 mm

Dysza pistoletu grawitacyjnego lub
dolnossacegqo:

1,4-1,8 mm

Cisnienie na wyjsciu: 0,675 bar (10psi) max.
Cisnieniowo:

0,85-1,4 mm HVLP

Prézniowo:

dysza 0,33-0,37 mm

Okoto 140 bar (2000 psi) na wejsciu
Prézniowo w ostonie powietrza:
dysza 0,33-0,37 mm

Okoto 70 bar (1000 psi) na wejsciu
Okoto 1,4-1,8 bar (20-25 psi) na wyjsciu

1-2 warstwy do osiggniecia 75-100 mikronow
warstwy suchej

2 pojedyncze warstwy do osiggniecia 50-75
mikronéw warstwy suche;j

10-15 minut miedzy warstwami, zaleznie od

grubosci warstwy i cyrkulacji powietrza/
T T temperatury
e Odparowanie 15-30 minut przed
[ RO wygrzewaniem

Schniecie w 20°C: Wygrzewanie (60°C temp. obiektu):

Pytosuchosé: 10-15 min
Suchos$¢ w dotyku: 60 min
Na wskros: 16 h Na wskros: 60 min

Mozna pokrywaé¢ mokro na mokro po uptywie minimum 30 minut schniecia na powietrzu.
Szlifowanie na mokro: nie zaleca sie z uwagi na zawartos¢ pigmentéw chromianowych. Mozna je
przeprowadzaé na matych powierzchniach z zastosowaniem papieru P600 lub drobniejszego z
zachowaniem warunkow bezpieczehnstwa podanych w karcie charakterystyki chemicznej produktu.
Jezeli konieczne jest szlifowanie, zalecang metoda aplikaciji jest pojedyncza warstwa P580-3005,
a nastepnie jedna warstwa P580-3501/-3502. P580-3501/-3502 mozna wtedy wyszlifowac,
zgodnie z zaleceniami podanymi w karcie technicznej T8500.

Szlifowanie maszynowe: nie zaleca sie z uwagi na obecnos¢ pigmentu chromianowego.

Jezeli konieczne jest szlifowanie, zalecang metodq aplikaciji jest pojedyncza warstwa P580-3005,
a nastepnie jedna warstwa P580-3501/-3502. P580-3501/-3502 mozna wtedy wyszlifowac,
zgodnie z zaleceniami podanymi w karcie technicznej T8500.
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Podkiad epoksydowy HP

T8000

OGOLNE UWAGI DOTYCZACE PROCESU

PODLOZA | ICH PRZYGOTOWANIE

Podtoze
Stal

Stal nierdzewna

Aluminium

Oryginalne powtoki w dobrym
stanie

Oryginalne podkfady w dobrym
stanie

Stare powtoki 2-K w dobrym
stanie

Elektroforeza w dobrym stanie

Wysezonowana stal
galwanizowana/ ocynk

Stal galwanizowana walcowana
na gorgaco

Wiokno szklane
"Glasonit"

Przygotowanie

Maksymalng trwato$¢ powtoki i
oszczednosé materiatu
zapewnia piaskowanie.
Alternatywnie nalezy doktadnie
wyszlifowac powierzchnie
papierem P80-P180 na sucho
maszyng lub P120-P220 na
mokro; oczysci¢ P850-1378.

Odttusci¢ preparatem P850-
1367 i wyszlifowaé papierem
P180-240 na sucho, maszyng
lub P400 na mokro i oczy$cic
powierzchnie P850-1378.

Doktadnie wyszlifowac
papierem P240 maszyng nha
sucho Iub widkning $cierng;
wyczysci¢ P850-1378.

Dokfadnie wyszlifowaé
papierem P240-P320 na sucho,
maszyng lub P400 na mokro;
oczysci¢  preparatem  P850-
1378.

Oczysci¢ preparatem P273-901,
odttusci¢ P850-1367;
wyszlifowa¢ drobng widkning
scierng  lub P180-P320 na
sucho, maszyna.

Doktadnie odttusci¢ P850-1367,
wyszlifowaé drobng widkning
Scierng lub papierem P400 na
mokro, oczysci¢ podtoze P850-
1378.

Oczysci¢ preparatem P273-901.
Doktadnie wyszlifowaé
papierem P240-P280 na sucho,

maszyng lub P320-P400 na
mokro; oczysci¢ preparatem
P850-1378.

Uwagi
Powierzchnia musi by¢ wolna
od ttuszczu, pytu i rdzy.

Stare  powloki  syntetyczne
muszg by¢ dobrze wysuszone i
nie przebarwione

Powierzchnia musi byé wolna
od Sladéw utleniania

Przy  szlifowaniu laminatu
uwazaj, aby nie ,przecigé sig”
przez warstwe zelkotu.

podtoza”.

P580-3005 nie powinien by¢ stosowany na podktady wytrawiajace i podtoza termoplastyczne.

Dokfadniejsze informacje o przygotowaniu podtozy znajdziesz w karcie Q0100 ,Przygotowanie
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Podktad epoksydowy HP T8000

OGOLNE UWAGI DOTYCZACE PROCESU

NAKLADANIE KOLEJNEJ WARSTWY

Czasy schniecia zalezg od grubosci warstwy i cyrkulacji powietrza/ temperatury. Podobnie jak w przypadku
innych podkfadow, wydtuzenie procesu suszenia pozwoli uzyskaé lepszy wyglad powtoki. Produkt mozna
pokrywa¢ dwusktadnikowymi farbami podktadowymi lub lakierami z linii przeznaczonej do napraw pojazdéw
uzytkowych (CT) marki Nexa Autocolor. Stosujac CT Aquabase (linia P962-), upewnij sie, ze P580-3005
zostat dobrze wygrzany lub secht przez calg noc. Szczegdly znajdziesz w odpowiedniej karcie technicznej.

INFORMACJA O NARZEDZIACH DO APLIKACJI

HVLP
Zalecany sprzet HVLP do zastosowania w lakierowaniu pojazdéw uzytkowych to sprzet zasilany cinieniowo.

Cisnienie na wyjsciu: 0.675 bar (10 psi) maksimum

Cisnienie na wejsciu: 0,3-1,0 bar (5-15 psi)
Przy zastosowaniu dtugich przewodéw do podawania materiatu nalezy zwiekszy¢ cisnienie wejsciowe..

SCHNIECIE
Podane czasy schniecia sg orientacyjne i beda rézne, zaleznie od cyrkulacji powietrza/ temperatury i grubosci
warstw. Staba wentylacja i zbyt gruba warstwa spowodujg wydtuzenie czasu schniecia. Temperatury nocne
powyzej 15°C pozwolg na petne wysuszenie powtoki.

WYDAJNOSC (gotowa mieszanka)

W proporcji 4:1:1 Okoto 8 m? z litra przy grubosci warstwy suchej rzedu 50 mikronéw

W proporcji 4:1 Okoto 10 m? z litra przy grubosci warstwy suchej rzedu 50 mikronéw lub 5 m? z litra
przy grubosci warstwy rzedu 100 mikronéw

Powyzsze informacje zostaty podane w dobrej wierze, lecz bez gwaranc;ji.

W celu otrzymania dalszych informacji prosimy o kontakit:

@ AUTOCOLOR

PPG Industries Polska Sp. z o0.0.
Oddziat w Warszawie

ul. Bodycha 47

05-816 Warszawa — Michatowice
Telefon: +48 22 753 03 10

Fax.: +48 22 753 03 13
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