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T E C H N O L O G I A    L A K I E R O W A N I A
Specyfikacja Nr
:   03  

Wersja Nr
:   01
Przeznaczenie:


Specyfikacja definiuje system lakierowania zabudów pojazdów użytkowych w systemie 

VISTO firmy Brenen Polska.
Informacje techniczne:

W celu otrzymania informacji nie zawartych w niniejszej specyfikacji prosimy skontaktować się z autorem lub Działem Technicznym BRENEN POLSKA.

Spis treści

1. Systemy lakierowania pojazdów użytkowych

1.1. Lakierowanie powierzchni piaskowanych/śrutowanych - solid
2. Informacje ogólne

3. Informacje Techniczne (T.I.S)
4. Karty Bezpieczeństwa (SDS)
1.1 Lakierowanie powierzchni piaskowanych/śrutowanych – solid
	

	

	


	Przygotowanie powierzchni
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	Odtłuszczanie powierzchni:

Usuwanie pyłu z powierzchni: 

Zabezpieczenie antykorozyjne

Szlifowanie powierzchni zewnętrznych:
	· Wypiastować/wyśrutować powierzchnie SA 2,5
· odmuchać powierzchnię sprężonym powietrzem
· nanieść metalizację natryskową cynkową (opcjonalnie)
· papier ścierny KOVAX MAXCUT P-120

	Gruntowanie,

uszczelnianie
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	Nakładanie szpachlówki:

Szlifowanie szpachlówki:

Nałożyć jedną powłokę uszczelniacza mokro/mokro:

Odczekać


	· szpachlówka OPTI UNI
· papier ścierny  KOVAX MAXCUT  P-120
W razie zastosowania technologii z metalizacją natryskową stosować uszczelniacz FE14 EPOSEALER 2K HS ZN WHITE

· FE14 EPOSEALER 2K HS ZN WHITE (opcjonalnie)
AirLess

CE014

100%

System 1:1 bez rozpuszcalnikowy

Dysza

0,28 mm /0,011”

Sucho

20  µm

Mokro
45 µm

   20  min / 20 (C

Altarnatywnie do metalizacji natryskowej cynkowej nakładamy podkład wysokocynowy FE30 EPOGUARD 2K FZ MARINE

	

	

	


	Gruntowanie podkładem wysokocynkowym
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	Nałożyć dwie powłoki gruntu wysokocynkowego mokro/mokro:


	·   FE30 EPOGUARD 2K FZ MARINE             min 50 µm
AirLess
CE019
33%

RE001/002

do 10%

Dysza

0,33 mm /0,013”

Sucho

50  µm

Mokro

75 µm



	

	

	


	
	
	

	Odparowanie
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	Odczekać:


	·    10 – 15 min / 20 (C

	

	

	


	
	
	


33
	
	RE001/002

	5%

	20%

	20%


	Dysza

	0,33 mm /0,013”

	1,6 mm

	1,4 mm


	Sucho

	80 µm

	80 µm

	80 µm


	Mokro

	150 µm

	175 µm

	175 µm



	

	

	

	


	Odparowanie
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	Odczekać:


	·    10 – 15 min / 20 (C

	

	

	


	Suszenie
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	Suszenie:
	· 70 min/ 70 (C    12-14 godz/ 20 (C

	

	

	


	Przygotowanie powierzchni
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	Szlifowanie powierzchni zapodkładowanych:

Odtłuszczanie powierzchni:
	· papier ścierny KOVAX PREMIUM P-280
· minimalna grubość powłoki po szlifowaniu 80 µm
· ASSR 

	

	

	



1,4
	mm

	1,1 mm


	Sucho

	50 µm

	50 µm

	50 µm


	Mokro

	75 µm

	100 µm
	100 µm



	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	 ADVANCE \y 720 

	

	


	Grubość powłoki
	Podane grubości powłok są wartościami minimalnymi. Bardziej szczegółowe informacje dotyczące sposobu aplikacji itp.  Dostępne są w Kartach Opisów Technicznych (T.I.S)-danych produktów.
	Nominalna grubość powłoki :
170 µm

	 ADVANCE \y 720 

	

	


	
	
	


Pomalowany obiekt (wysuszony i ostudzony) pozostawić na 48h w celu kondycjonowania. (zakończenie procesu polimeryzacji i utwardzenia)
2.
Informacje ogólne

	Warunki aplikacji

Temperatura
Czas schnięcia i kondycjonowania
Test przyczepności metodą odrywową

Czas przemalowania

Czas przereagowania

mieszanki epoksydowej

Czas życia mieszanki epoksydowej
Powietrze
Nominalna grubość powłoki


	Przy czasach odparowania rekomendowanych w tej specyfikacji  przyjęta została temperatura 18- 20°C. 

UWAGA: Przy nakładaniu produktów dwukomponentowych wilgotność względna  nie powinna przekraczać 75 %.
Temperatura obiektu podczas prac lakierowych powinna wynosić 18-20°C, tę temperaturę przyjmuje się również jako startową temperaturę objektu (blachy) podczas procesu suszenia.

Po zakończeniu procesu lakierowania, wysuszeniu i ostygnięciu, pomalowany obiekt  należy poddać kondycjonowaniu. Etap ten ma na celu zakończenie procesu polimeryzacji i utwardzania.
Minimalny czas kondycjonowania to 24-36h.
Czas zalecany przez producenta i dostawcę technologii to 48h.

W tym czasie pomalowanych obiektów nie powinno poddawać się trudnym warunkom atmosferycznym mogącym wystąpić podczas transportu.
Test przyczepności wg PN-EN ISO 2409 wykonywać dopiero po 7 dniach.
Podkłady epoksydowe można przemalować do 24 h w temp. Suszenia 20 0C. Po przekroczeniu tego czasu należy powierzchnie zmatowić.

Podkład epoksydowy należy aplikować po 20 minutach od zrobienia mieszanki z utwardzaczem (dla temp 200C). Jest to czas potrzebny na przereagowanie mieszanki.
Czas życia mieszanki każdego z proponowanych podkładów epoksydowych w temp. 200C wynosi 8-10h.
Sprężone powietrze winno być technicznie czyste, pozbawione wilgoci i części stałych i oleju wg PN-ISO 8573-1 : 1995 klasa 1 lub 2.

Poprzez Nominalną grubość powłoki rozumiemy grubość zmierzoną w min 50 punktach pomiarowych, przy czym 80 % wymiarów znajduje się powyżej lub równych grubości nominalnej, a 20% poniżej grubości nominalnej, przy czym te 20% pomiarów poniżej grubości nominalnej nie jest mniejsze niż 20% wymaganej grubości nominalnej.


	Odtłuszczanie

Gwarancja


	Należy pamiętać o tym, że śrutowanie nie odtłuszcza powierzchni w takim stopniu jak piaskowanie. W przypadku zanieczyszczeń odtłuścić używając ASSR.
Powyższa technologia jak i zastosowanie się do zaleceń zawartych w normie PN EN ISO 12944 z czerwca 2001 r. umożliwia udzielenie gwarancji na powłokę lakierową na okres 3 lat od daty wykonania.



	Kontakt


	BRENEN POLSKA
Konsultant: Adam Schuhmacher
Autor: Błażej Owczarek 500033078


	
	








Brenen Polska,  ul. Wczasowa 10, 98-200 Sieradz

www.brenen.pl e-mail.brenen@brenen.pl
tel. +48 43/8221701, faks. +48 43/8221419

NIP PL 827-136-32-85, R 731317550
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