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TE18

TEMACOAT SPA
TEMACOAT GPL

Systemy epoksydowe TE 18 odpowiednie sg do zabezpieczania powierzchni stalowych, stali nierdzewnej ,powierzchni
aluminiowych i ocynkowanych narazonych na $cieranie ,chemikalia ,eksploatowanych w warunkach zewnetrznych i

wewnetrznych.

Substrat/Kategorie korozyjnosci wg 1SO 12944

Powierzchnie stalowe

Kod systemu 1SO 12944-5/ Tikkurila Coatings

Obciazenie korozyjne-trwatosé C3-D, C4-S. TE18 EP240/3-FeSa2'>
Powierzchnie stalowe narazone na ostre warunki klimatyczne,przy TEMACOAT SPA 2x80 ym
wysokiej wilgotnosci i zasoleniu. TEMACOAT GPL 80 um
Odpowiadajgce systemy pokry¢ S1.34, S3.19,54.13 Gruboséc¢ 240 pm
Obciazenie korozyjne-trwatos¢ C4-D. TE18 EP280/3-FeSa2':
Konstrukcje stalowe narazone na dziatanie gazow i pytéw TEMACOAT SPA 80 um
chemicznych w atmosferze przemystowe;. TEMACOAT SPA 120 ym
Odpowiadajgce systemy pokry¢ S1.37, S4.14 TEMACOAT GPL 80 um
Grubosc¢ 280 pm
Obcigzenie korozyjne-trwato$¢ C4-D, C5-M-D,C5-I-D. TE18 EP320/4-FeSa2'>
Powierzchnie stalowe i sprzet w zaktadach przemystu drzewnego i TEMACOAT SPA 3x80 pm
chemicznego narazone na zachlapanie i dziatanie aktywnych TEMACOAT GPL 80 um
chemicznie pylow. Grubosc¢ 320 pm
Odpowiadajgce systemy pokry¢ S1.40 , S4.15, S5.15,56.04,57.04
Przykiad systemu pokry¢ zgodny z: TE18 PN-EN ISO 12944-5/S4.14(EP280/3-FeSa2'.)
Powierzchnie aluminiowe
Obciazenie korozyjne C2, C3 i C4. TE18 EP120/2-AlSaS
Zewnetrzne powierzchnie aluminiowe uzytkowane w $rodowisku TEMACOAT SPA 60 ym
miejskim ,morskim i przemystowym narazone na dziatanie tagodnych TEMACOAT GPL 60 ym
gazow i pytdbw chemicznych. Gruboséc¢ 120 pm
Powierzchnie ocynkowane
Obciazenie korozyjne C4-D, C5-1-K i C5-M-S. TE18 EP160/2-ZnSaS
Zewnetrzne powierzchnie ocynkowane uzytkowane wewnatrz i na TEMACOAT SPA 80 um
zewnagtrz,narazone na ,Scieranie i dziatanie tagodnych gazéw i pytow TEMACOAT GPL 80 um
chemicznych. Gruboéc 160 pm
Odpowiadajgce systemy pokry¢ S9.11
Obciazenie korozyjne C4-D, C5-1-S i C5-M-S. TE18 EP240/3-ZnSaS
Zewnetrzne powierzchnie ocynkowane uzytkowane w srodowisku TEMACOAT SPA 2x80 ym
miejskim ,morskim i przemystowym narazone na dziatanie tagodnych TEMACOAT GPL 80 um
gazow i pytdbw chemicznych. Gruboéc 240 pym

Odpowiadajgce systemy pokry¢ S9.12

KOLORY

Produkty sg kolorowane w systemie TEMASPEED,
co zapewnia otrzymanie odcieni zgodnych z kartami
koloréw RAL,NCS,BS i innymi kartami kolorow.
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ODPOWIEDNIE GRUNTY
CZASOWEJ OCHRONY

PRZYGOTOWANIE
POWIERZCHNI

WARUNKI APLIKACJI

APLIKACJA

MALOWANIE
RENOWACYJNE

TEMABLAST EV 110, grunt epoksydowy.
TEMAWELD ZSM, grunt krzemianowo-cynkowy.

Czyszczenie wstepne:
Usunag¢ wszystkie stale zanieczyszczenia, rozpuszczalne sole, smary i oleje uzywajac
roztworu alkalicznego lub emulsji. Powierzchnie starannie zmy¢ woda.(PN-EN ISO 12944-4).

Usuwanie rdzy:
Czyszczenie strumieniowo-scierne do stopnia Sa 2%. (PN- 1SO 8501 - 1).

Powierzchnie aluminiowe:

Usung¢ ttuszcz i zanieczyszczenia. Oczy$ci¢ powierzchnie strumieniowo do wiasciwej
chropowatosci lub zmy¢ detergentem MAALIPESU aby stala sie matowa, nastepnie starannie
sptuka¢ wodg. Powierzchnie wysuszy¢ i odkurzy¢ przed malowaniem.

Powierzchnie ocynkowane:

Powierzchnie ocynkowang delikatnie omie$¢ czystym, suchym piaskiem kwarcowym lub
zmy¢ detergentem PANSSARIPESU. Detergent i zanieczyszczenia zmy¢ doktadnie najlepiej
cieptg wodg, powierzchnie pozostawi¢ do wyschniecia.

Uszkodzenia w powtoce cynkowej uzupetnic¢ farbg epoksydowg o wysokiej zawartosci cynku
TEMAZINC 99.Przed malowaniem powierzchnie starannie oczysci¢ (Sa 2'1,/St 3)i
wyréwnaé krawedzie miedzy starg farbg ,a wyczyszczong powierzchnig metalu.

Powierzchnia musi by¢ suchai czysta. Podczas aplikagji i schniecia temperatura powietrza,
powierzchni i farby powinna wynosi¢ min.+5°C ,wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie powinna
przekraczaé 80%.Temperatura powierzchni powinna by¢ o min.3°C wyzsza od temperatury
punktu rosy.

Przed aplikacja farbe starannie wymieszaé, nanosi¢ rowng powtoka na suchg i czystg
powierzchnie, malowa¢ pedzlem lub natryskiem .Dalsze szczegdly zawierajg karty
katalogowe produktow.

Poprawki
Jezeli stopien skorodowania wynosi Ri1-Ri3 wystarczajgce jest tylko uzupetnienie
wymalowania.(ISO 4628-3).

Uszkodzenia spowodowane transportem i montazem mozna uzupehié¢ w ten sam sposéb .Z
powierzchni usungC luzno przylegajgcq farbe, oczyscic miejsca pokryte rdzg zgodnie z
wymaganiami systemu. Wyréwna¢ krawedzie miedzy starg farbg, a wyczyszczong
powierzchnig metalu. W przypadku stosowania czyszczenia strumieniowo-sciernego nalezy
upewnic sie, ze na powloce ,ktdra pozostata nie ma pekniec. Jezeli istnieje koniecznosé
pokrycia calej powierzchni nowg powtoka, starg warstwe farby nalezy zeszlifowac do
odpowiedniego stopnia szorstkosci. Usung¢ wszystkie pyly i inne nieczystosci. Grunt i warstwe
nawierzchniowg nanosi¢ zgodnie z systemem, ilosciami i grubosciami warstw.

Przemalowanie

Przy stopniu skorodowania powierzchni Ri4 lub Ri5 cata powtoka musi by¢ wymieniona. Usungé¢
poprzednig warstwe farby, powierzchnie wyczysci¢ do stopnia Sa 2'/,.Malowaé zgodnie z
wymaganiami systemu. Uszkodzenia w powloce cynkowej uzupetni¢ farbg epoksydowg o
wysokiej zawartoéci cynku TEMAZINC 99.

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



