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TEKNOPOX PRIMER 7-00 MIOX,

TEKNOPOX PRIMER 87-00 MIOX
Grubosci systeméw 240um
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Systemy oparte sg na szybkoschnacych farbach epoksydowych TEKNOPOX PRIMER 7-00 MIOX i TEKNOPOX PRIMER
87-00 MIOX i poliuretanowych lub epoksydowych farbach nawierzchniowych. Powtoki utworzone na bazie tych produktow
dzieki zastosowaniu farb podktadowych pigmentowanych antykorozyjnie pigmentem o strukturze ptatkowej zapewniajg
bardzo dobrg ochrone przeciwkorozyjna, charakteryzujg sie dobrymi wtasciwosciami mechanicznymi a powtoki
poliuretanowe sg odporne na dziatanie promieniowania UV.

Gdy wymagana jest wysoka trwatos¢ koloru i potysku powtok poliuretanowych zaleca sie zastosowanie warstwy lakieru
poliuretanowego na przyktad Teknodur 295-500 lub innego rekomendowanego przez serwis techniczny TEKNOS.

Ponizsze systemy malarskie przeznaczone sag do pracy w warunkach agresywnosci korozyjnej C3-C5 i zakresie trwatosci
bardzo dtugiej VH — Sredniej M.

Nazwa farby B1 B2 B3 B4 B5 B6
TEKNOPOX PRIMER 7-00 MIOX EP 2x90um 2x90um 2x80um
TEKNOPOX PRIMER 87-00 MIOX EP 2x90pm 2x90pm 2x80pm
INERTA 271 EP 1x80um 1x80um
EMAPUR P /PS 90 9-00 PUR 1x60um 1x60um

TEKNODUR 70 5-00 PUR 1x60pm 1x60pm

Grubos¢ catkowita 240um 240um 240um 240um 240um 240um
Zawarto$¢ LZO w systemie, g/m? 133 136 101 104 98 70
Przyktadowe oznaczenie systemu TEKNOS | Oznaczenie struktury systemu

TEPC3.07/VH/B1 PN EN ISO 12944-5/C3.07-EPPUR (EPPUR240/3-FeSa2'/2)
TEPC4.06/H/B5 PN EN ISO 12944-5/C4.06-EP (EP240/3-FeSa2'/2)

Systemy malarskie Teknos zostaty zaprojektowane zgodnie z wymaganiami PN EN ISO 12944:2017-2018. W celu
zapewnienia projektowanej trwatosci systemow malarskich w okreslonych kategoriach korozyjnosci nalezy zapewni¢ petng
zgodno$¢ z wymaganiami normy PN EN ISO 12944 w zakresie projektowania konstrukcji stalowych, obrébki wstepnej i
jakosci przygotowania podtoza do malowania.

Przygotowanie podioza Usuna¢ z podtoza wszelkie zanieczyszczenia, ktére mogg niekorzystnie wptywac na
proces przygotowania podtoza i malowania. Usuna¢ réwniez rozpuszczalne w wodzie
sole stosujgc odpowiednie metody.

Powierzchnie stalowe: Zgorzeline i rdze usuna¢ przy pomocy obrébki strumieniowo
Sciernej do uzyskania stopnia czystosci Sa 2'/2 (PN EN ISO 8501-1)

Wiecej szczegdtowych informaciji na temat wyzej wymienionych produktéw znajduje sie ich kartach technicznych.
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