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KOD PRODUKTU : PM300

POPIS : 2K-POLYURETANOVA VRCHNI EXTRA BILA LESKLA
KONECNA UPRAVA

VYUZITi : NABYTKOVE PLOCHE A ZAOBLENE DILCE,
RUZNE VYROBKY

CHEM. - FYZ. CHARAKTERISTIKA :

Specificka vaha : 1380 g/l (+/-20)

Obsah susiny 1.komponentu 1 78% (+/-2)

Obsah susiny 2.komponentu 1 47% (+/-2)

Viskozita (DIN 53211 mm. 6) pfi 20°C © 40-45sec. (+/-1)

PRIPRAVA :

PM300 : 100 hmot.casti

TXS5A37 . 80-100"

TZ13 . 50 " (aplikace stfikaci pistoli)

TZ35 : 20-30 " (aplikace polevem)

Zpomalujici fedidlo:

TZ14 — cca. 20% ve smési s hlavnim fedidlem

V pripadé potreby je mozné naredit produkt az na 80%

Alternativni tuzeni : TXS580 — 80-100% rychlejsi celkové proschnuti a vytvrdnuti,

Vyborna brilantnost a odolnost vici Zloutnuti

CHARAKTERISTIKA PRODUKTU PO NATUZENI A REDENI :

Viskozita (DIN 53211 mm. 4) pfi 20°C : 13-14sec.  aplikace stfikaci pistoli

Viskozita (DIN 53211 mm. 4) pfi 20°C : 18-19sec " polevem

Obsah susiny po natuzeni 1 58%  (+/-2)

Doba zpracovatelnosti : 3hod. pfi 20°C spotiebovat a obnovovat

kazdé 1-2hod.

APLIKACE :

Strikaci pistol a polevem : 140-180 g/m? v jedné vrstvé

Suseni pri 20°C : 24 hod. pred manipulaci
48 hod. pred lesténim

Interval mezi vrstvami bez brouseni : 2-3 hod.

Strikaci pistole . tryska 1,4-1,8mm  tlak 2-3bar

Airless . tryska 0,23-0,28mm tlak 80-120bar

Airmix : tryska 0,23-0,28mm tlak 50-80bar

tlak vzduchu v rozprasovaci 1,2-2bar
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PRIKLAD DOPORUCENE APLIKACE :

Podklad : MDF nebo jiné

Izolator : PA70000 ( brousitelny po cca. 20min. )

Zaklad : PI5/52 — polyesterovy nebo PI64 — bezstyrénovy polyester

Brouseni

Vrchni lak : PM300, jednou nebo dvéma vrstvami

POZNAMKY :

Tuzidla a redidla jsou uvedena ve vaze. Méfime-li vSechny komponenty v objemu, musime na kompenzaci
vysoké specifické vahy bilé, zvysit tuzeni a fedéni o 20%.

Pro dosaZeni nejlepsiho vysledného lesku a zakryti, se doporucuje polyesterovy zaklad, brouseny jemnym
brusnym papirem zrnitosti 280-320-400, zvlasté jestli je podklad stfedni hustoty.

Interval mezi vrstvami PM300 je vétSinou 2-3 hod.

Po brouseni prvni vrstvy, je mozné aplikovat druhou také po jednom, nebo vice dnech.

Pri potfebé vétsi rychlosti schnuti, nebo pfi kompenzaci zimy, se pouziva urychlovac 0,5-1% TV 17.

Pro optimalizaci vysledku je ddleZité spravné fedéni :

Aplikace polevem : fedit s TZ35
V letnim obdobi, v pfipadé zvySené teploty prostiedi, pouZivat
smés TZ35/TZ14 70/ 30
Udrzovat stale viskozitu mezi 16-25sec.(C.F.4.)
Pracovat s filtrem cuno 75mikrond.

Aplikace stfikaci pistoli : fedit s TZ3648
V letnim obdobi, v pfipadé zvySené teploty prostiedi, pouZivat
smés TZ3648 / TZ14
V zimnim obdobi pouzivat smés TZ3648 / TZ35

TZ14 — zpomalujici fedidlo cca. 20% i vice ve smési s hlavnim fedidlem

ZARUCNI DOBA :

Viz. BL

SKLADOVATELNOST :

Skladovat v tésné uzavienych nadobach pfi teploté 18-25°C.
Chranit pred vlhkem a vlivem cizich materialQ.
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UPOZORNENT

Pri lakovani za pouZziti produktt urcenych k profesionalnimu pouZiti:

o Kromé kvality produktu zavisi konecny vysledek také na dalSich variabilnich aspektech jako je kvalita a
homogenita podkladu, stalost aplikacniho procesu a produktivita strikaciho zafizeni, radné pouziti
produktu apod.

e P¥i procesu prlimyslového lakovani je urcité mnozstvi odpadu povaZzovano jako standartni a nelze ho
pri¢itat na vrub kvality produktu.

¢ Vysledny odstin je ovlivnén kvalitou a pripravou podkladu a aplikacnimi podminkami. Proto je nezbytné
nutné v predstihu prekontrolovat vysledek, dosazitelny pfimo v danych podminkach uZzivatele

Nase spolecnost nemlze zarucit kontrolu béhem procesu lakovani pfimo u konecného uZivatele. Proto nemize
prijmout jakoukoliv zodpovédnost za konecny vysledek dosazeny za poufZiti nasich produktg.
Na druhou stranu garantujeme konzistenci chemickych a fyzickych charakteristik produktu uvedenych
v odpovidajicim technickém listu.
Zavazujeme se vyménou produktu, pokud neodpovida deklarovanym vlastnostem.
Chemické a fyzikalni charakteristiky produktu jsou zaznamenany pii 20°C / 68°F a 70% relativni vlihkosti
vzduchu.
Pro dosazeni nejlepsich vysledkd jsou optimalni podminky pro aplikaci nasledujici:
e Teplota prostifedi mezi 18 a 22°C (64 — 72°F)
e Relativni vlhkost vzduchu mezi 65 a 70%
e Vlhkost podkladu mezi 8 a 14%

Peclivé dodrzujte nasledujici podminky:

e Produkt na bazi rozpoustédel by mél byt dobie uzavieny a skladovan pri teplotach nad 0°C / 32°F a do
35°C/95°F, ve vétraném prostiedi a nevystavovan slunecnim paprskdim

e Pfed pouzitim vzdy dobfe promichejte

e Pfed pouzitim vzdy dobfre promichejte smés produktu s jakoukoliv jinou slozkou, jakymi jsou naptiklad
tuzidla, urychlovace, fedidla apod.

e Produkt by se nemél aplikovat pti teplotach pod 15°C / 59°F a nad 30°C / 86°F

e Schnuti by nemélo probihat pfi teplotach nizsich nez 15°C / 59°F

e Relativni vihkost vzduchu béhem schnuti by méla byt mezi 50 — 70%

e P¥i prelévani produktd pouZivejte vyhradné nadoby k tomu urcené, vyrobené napt. z polyethylenu a
nerezové oceli

e Po pouziti doporucujeme vzdy velmi peclivé uzaviit nadobu.

Za konecny vysledek lakovaciho procesu nese odpovédnost vyhradné uzivatel, ktery se musi ujistit, Zze produkt
spliiuje jeho pozadavky a také podminky prostredi, aplikace a specifikace podkladu nevyzaduji podstatnou
zménu pouziti produktu.

Uzivatel zodpovida za :
e Dodrzovani vyse uvedenych podminek
e Dodrzovani hygienickych a bezpecnostnich norem béhem aplikace dle popisu uvedeného v technickych
listech
¢ U produktd na bazi rozpoustédel za pouZivani vybaveni, u kterého nehrozi vznik jisker

e  P¥i pouzivani produktu za dodrzovani zakazu koureni



