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Esmalte Poliuretano Alifatico
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TINTAS

Vantagens

® Excelente compromisso entre dureza e flexibilidade;
®  Excelente retencao brilho;
® Permite a aplicacdo de elevadas espessuras secas por deméo;

Campo de aplicacdo
® IndUstria Metalomecanica ligeira e pesada;
® Estruturas de ago e ligas de ferro;
®  Magquinaria industrial;
® Magquinaria agricola;
[ ]

Equipamento sujeito a ambientes agressivos;

Mecanismo de secagem

Evaporacdo de solventes e cura por reacgdo quimica entre grupos
hidroxilos e isocianatos alifaticos. A secagem é influenciada pela
humidade relativa e pela temperatura.

A presenca de humidade durante o processo de secagem pode levar a

perda de brilho e de dureza do filme de esmalte seco.

Aplicacao

Preparacgédo da Superficie:
Decapagem a Sa 3 ou caso ndo seja possivel Sa 2% (ISO 8501-1).
Quando a estrutura ndo poder ser desmontada e a decapagem nao
poder ser realizada por jacto abrasivo é possivel recorrer a decapagem
com ferramentas mecanicas até Sts. Este Ultimo processo sé podera
ocorrer quando o esquema de pintura for sujeito a ambientes pouco
agressivos ou de durabilidade baixa.
ApoOs a decapagem o substrato deve ser limpo de modo a eliminar
todos os residuos da decapagem e aplicado o ARGACOAT EPOXI
FOSFATO Zn ou ARGACOAT EPOXI RICO Zn. N&o deixar a superficie
por pintar durante a noite.
No caso de superficies de aluminio e plastico deve-se realizar um teste
de aderéncia primeiro, antes de finalizar o esquema.

Condi¢cdes Ambientais (aplicagcdo e secagem):
Manter a temperatura do suporte 2°C a 3°C acima da temperatura do
ponto de orvalho de modo a evitar condensagédo de agua.
A temperatura ambiente deve manter-se entre os 10°C e os 35°C.
Manter uma boa ventilagdo de modo a evitar grandes concentra¢cfes de
solventes.

Equipamento de Aplicagéo:
Pistola de Ar comprimido — utilizar um bico 1,8 ou 2,5 com uma pressao
de 3 bar.
Pistola Airless - equipamento com uma razdo de compressao igual ou
superior a 28:1 e um bico de 0,43 a 0,53 mm.

Propriedade Fisicas

ASpecCto.........coceeeennnn. Brilhante e Meio
Brilho

(070 ] S RAL e cores
institucionais. Para
outras cores consultar
servigos técnicos

Substrato................... Aco, Ferro, Aluminio
e Plastico.

Componentes.............. 2

Mecanismo Evaporagao de

secagem/cura.............. solventes e cura
quimica.

N° demaos................... 2

Espessura seca........... 35ua80p

Solidos volume............ 52% (cor Branco)

Massa volumica........... 1,32 kg/L

Compostos Organicos Valor limite da UE

Volateis (COV) para este produto (cat

Esmalte...................... A/j): 500 g/L (2010).
Este produto contém
no max. 480 g/L.

Diluente ...........cocceeee. Dil. Argacoat PU52

Dil. Limpeza................ DIl Celuloso

Rendimento tedrico...... 15m?/litro— 35 u secos
6 m?/litro — 80 u secos

Processo de aplicagdo... Pistola airless, ar
comprimido, rolo e
trincha.

Pot-life (20°C) ............. 6 horas

Tempo secagem a 22°C 50% HR ( 35 p secos)

Seco ao tacto............... 1 hora

Endurecimento............. 4 horas

Repintura.................... 12 horas

A secagem é influenciada pela temperatura e
pela humidade relativa (HR)

Diluicdo para aplicacdo a pistola de ar
comprimido (10% em volume)

Esmalte...................... 1 litro

Diluente ..........ccoeeeenee. 0,1 litro

Proporcao da mistura Volume
Componente A 4

Componente B 1 - cod. 96047004

Tipo de embalagens

Componente A............. 4L e 16L

Componente B............. 1L edL

Armazenagem............. Manter as
embalagens

fechadas, evitando o
contacto directo com
0 sol, humidade e
calor excessivo
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Preparagéo do produto:
Homogeneizar por completo o componente A com um misturador
eléctrico anti-deflagrante durante 5 minutos. Adicionar o componente B
lentamente no A.
Manter a agitagdo durante toda a aplicagéo.
Aplicar uma demao himida, em paralelo, tentando sobrepor uma
passagem com outra. Nunca deixar zonas por aplicar e em pontos de
soldadora, arestas vivas, rebites, parafusos ou no caso de
aparecimento de pin-holes aplicar mais uma demao a trincha.
Pistola de ar comprimido — € necessario realizar uma diluicdo no
maximo 10% em volume. Este facto diminui o teor de soélidos em
volume o que implica a necessidade de aplicacdo de duas demdos de
primario.
Pistola Airless — aplicar tal como é fornecido. E possivel a aplicagéo de
150 p de espessura humida o que leva a uma espessura final seca de
c.a.de 80

Nota

Estabilidade............... 2 anos, em
embalagens originais
por abrir

Higiene, Seguranca e Ambiente

Este produto cumpre os valores limite para
emissdo de Compostos Organicos Volateis
segundo a directiva 2004/42/CE quando aplicado
segundo as recomendagdes efectuadas nesta
Ficha Técnica.

A redugdo de emissdes de COV'’s contribui para
um melhor ambiente.

A leitura desta Ficha Técnica ndo dispensa a
consulta da Ficha de Dados de Seguranga.

Todos os dados fornecidos nesta Ficha Técnica
resultam da nossa mais recente investigagéo e
podem ser actualizados a qualquer momento.

A Argacol controla todos os lotes e respeita todas
as especificagbes constantes nesta Ficha
Técnica. Os conselhos técnicos dados nesta
Ficha Técnica ou pessoalmente sdo prestados de
boa-fé, mas sdo meramente indicativos n&o
podendo, em caso algum, responsabilizar a
empresa.

“‘Reservado aos utilizadores Profissionais. Evite a exposi¢do ao produto e leia atentamente a informagéo da Ficha

Técnico e da Ficha de Segurancga respectiva (Dec. Lei n® 264/98)”
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