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TE6

TEMALINE EP 500

Systemy epoksydowe TE 6 odpowiednie sg do zabezpieczania powierzchni stalowych narazonych na intensywne $cieranie.
Szczegdlnie zalecane do malowania kadtubow statkéw ptywajgcych w oblodzeniu, boi nawigacyjnych, $luz, kanatéw, wnetrz
siloséw i innych powierzchni narazonych na Scieranie. Farbe nanosi¢ natryskiem hydrodynamicznym.

Substrat/Kategorie korozyjnosci wg 1SO 12944 Kod systemu 1SO 12944-5/ Tikkurila Coatings

Powierzchnie stalowe

Obcigzenie korozyjne Im1, Im2, Im3. TE6 EP500/1-FeSa2'2
Powierzchnie stalowe narazone na silne mechaniczne Scieranie. TEMALINE EP 500 1 x500 ym
Np. kadtuby statkéw w oblodzeniu, boje nawigacyjne. Gruboéé na sucho 500 ym

Zgodnie z normg SFS 5873 — system F22.02

Obciazenie korozyjne C5-M-D TE6 EP500/2-FeSa2'~2
Powierzchnie stalowe narazone na intensywne $cieranie, wysokie = TEMALINE EP 500 2x250 ym
zasolenie, zanieczyszczenia i ciggtg kondensacje. Gruboé¢ na sucho 500 ym

Przyktad systemu pokryé zgodny z TE6-SFS 5873/F22.02 EP500/1-FeSa2'-

KOLORY Czarny, biaty, szary i inne odcienie z karty MKL.
Pozostate kolory dostepne na zyczenie.

ODPOWIEDNIE GRUNTY CZASOWEJ OCHRONY Powierzchnia powinna byé oczyszczona
strumieniowo-sciernie do stopnia Sa2'2, do
uzyskania koloru réwnomiernej szarosci. Profil
powierzchni powinien by¢ odpowiedniej szorstkosci
(zszorstkowanie powierzchni} ( 1ISO 8503-2 ).
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PRZYGOTOWANIE Czyszczenie wstepne:
POWIERZCHNI Usunac¢ oleje, ttuszcze, sole i inne zanieczyszczenia odpowiednim detergentem. Powierzchnie
starannie zmy¢ woda i wysuszyé. (PN-EN [SO 12944-4).
Powierzchnie stalowe:
Czyszczenie strumieniowo-$cierne do stopnia Sa2'z (PN - ISO 8501 -1).
WARUNKI APLIKACJI Powierzchnia musi by¢ sucha i czysta. Temperatura otoczenia i powierzchni malowanej nie

powinna byé nizsza niz +5°C, a temperatura farby nie powinna przekraczaé +15°C.
Wilgotnoé¢ wzgledna nie powinna przekraczaé¢ 80%. Temperatura malowanej powierzchni
powinna by¢ wyzsza o min. 3°C od punktu rosy.

APLIKACJA Natrysk hydrodynamiczny lub dwudrozny natrysk z podgrzewaniem. Przed uzyciem farbe
doktadnie wymieszaé i nanieS¢ réwnomiernie na suchg i czystg powierzchnie. Wszelkie
krawedzie, narozniki i spawy oraz inne trudne do pomalowania miejsca, powinny by¢ obrobione
pedzlem lub watkiem.

MALOWANIE RENOWACYJNE Poprawki
Jezeli stopien skorodowania wynosi Ri1-Ri3 wystarczajgce jest tylko uzupetnienie
wymalowania (PN-I1SO 4628-3).

Uszkodzenia spowodowane transportem i montazem mozna uzupetni¢ w ten sam sposob.

Z powierzchni usungé¢ luzno przylegajacy farbe, oczyscié miejsca pokryte rdzg zgodnie z
wymaganiami systemu. Niewielkie powierzchnie stalowe wyszlifowaé do stopnia St3
(PN-ISO 8501-1). Wyréwnaé krawedzie miedzy starg farbg, a wyczyszczong powierzchnig
metalu. W przypadku stosowania czyszczenia strumieniowo-$ciernego nalezy upewnic sie, ze
na powloce, ktéra pozostata nie ma pekniec. Jezeli istnieje koniecznos¢ pokrycia catej
powierzchni nowg powtoka, starg warstwe farby nalezy zeszlifowac do odpowiedniego stopnia
szorstkosci. Usung¢ wszystkie pyty i inne nieczystosci. Grunt i warstwe nawierzchniowg
nanosic¢ zgodnie z systemem, wtasnosciami i grubosciami warstw.

Przemalowanie

Przy stopniu skorodowania powierzchni Ri4 lub Ri5 cata powtoka musi by¢ odnowiona. Usungé
poprzednig warstwe farby, powierzchnie wyczyscic¢ do stopnia Sa2'2. Malowac¢ zgodnie z
wymaganiami systemu.

INFORMACJE O Dodatkowe informacje o wyrobach dostepne sg w odpowiednich kartach technicznych.
PRODUKTACH

Powyzsze informacje opieraja sie na badaniach laboratoryjnych oraz doswiadczeniu praktycznym i sa miarodajne na dzien podany w karcie katalogowej
wyrobu. Jesli to niezbedne, nalezy zweryfikowac tre$¢ karty. Jako$¢ produktu zagwarantowana jest naszym systemem produkcji opartym na wymaganiach
norm ISO 9001 i 1SO 14001. Jako producent nie ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody spowodowane uzyciem wyrobu w sposéb niezgodny z
zaleceniami i w niewtasciwych celach.



