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Produkt do gruntowania wszystkich powierzchni ze stali,
aluminium, zeliwa, cynku i metali niezelaznych.

Szybkoschnacy o duzej odpornosci na dziatanie czynnikdw
chemicznych i atmosferycznych.

Zapewnia znakomita przyczepnosé kolejnych warstw i bardzo
duza odpornos¢ antykorozyjna.

Moze by¢ aplikowany technikg “mokro na mokro”.

Powierzchnia stalowa powinna by¢ wczesniej odtiuszczona,
przeszlifowana na sucho (P120-240) i oczyszczona ze smaru,
oleju, pylu, rdzy i obeych zanieczyszezen. Powinna miec jednolitg
metaliczng barwe. Powierzchnia ze stali nierdzewnej powinna by

wezesniej odtiuszczona. Powwerzphma ocynkowarja povinna by¢ Numer artykutu Rozlanie Kolor
wezedniej odtiuszczona, zmatowiona drobnoziarnista wiokning
Scierna i ponownie adttuszczona. Powierzchnia aluminiowa powinna

by¢ wezedniej odtiuszczona, zmatowiona widkning Scierng i 59070 + 59015 1kg + 0,1kg

ponownie odttuszczona. Szpachidwki poliestrowe i epoksydowe

powinny by¢, podczas koricowego wyrdwnania, przeszlifowanie na szary
sucho (P240-P320). Laminaty poliestrowe i epoksydowe powinny 59449 + 59450 10kg + Tkg

hy¢ wezesniej odttuszczone | przeszlifowane na sucho (P280).
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5-10 min
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Lepkosc robocza 20-22 s DIN Cup 4mm
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20°C:7-8h
60°C: ~45 min

Receptura wyrobu zgodna z wytycznymi VOC. (Rozporzadzenie Ministra Gospodarki i Pracy

z dnia 16 stycznia 2007r., w sprawie ograniczenia L.ZO, Rozporzadzenie Ministra Srodowiska

) z dnia 20 grudnia 2005r., w sprawie Standardow emisyjnych z instalacji).. Produkty

nasucho: - P360-P500 przechodza wiele testow, dzigki czemu moga sprostac najwyzszym wymaganiom. Nalezy

namokro: - P600-P1000 Jjednak pamigtac o indywidualnych warunkach skiadowania, przygotowania oraz aplikacyi
ktore moga mie¢ wplyw na efekt lakierowania.



