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Procedimento per plastiche nuove di ricambio primerizzate

Avvertenza di sicurezza:
Solo per uso professionale e o da parte di personale specializzato.
Non si può escludere che questo prodotto contenga particelle <0,1 µm.
Le informazioni contenute in questa pubblicazione si fondano sulle nostre conoscenze ed esperienze disponibili al momento della stesura della stessa. In relazione
ai numerosi fattori che possono influenzare l’uso dei prodotti, la presente non solleva gli utilizzatori dall’effettuare controlli e prove per conto proprio. Il documento
non costituisce a priori garanzia sulle caratteristiche dei prodotti e/o l’idoneità all’uso per specifici impieghi. Tutte le descrizioni, disegni, fotografie, informazioni,
proporzioni, pesi, etc. sono citati unicamente a titolo generale; tali informazioni possono essere modificate senza preavviso e non sono rappresentative della
qualità contrattuale dei prodotti (specifiche del prodotto). L'ultima versione sostituisce tutte le versioni precedenti. È possibile ottenere la versione più recente dal
nostro sito web all'indirizzo http://techinfo.glasurit.com o direttamente dal proprio partner di vendita. Il destinatario dei nostri prodotti è tenuto ad assicurarsi che
vengano osservati tutti i diritti di proprietà, le norme d’impiego e la legislazione vigente. E’ vietata la duplicazione totale e parziale del documento e la distribuzione
non autorizzata.
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Caratteristiche: Le parti di ricambio in materiale plastico vengono fornite sempre più spesso dai produttori con primer di
adesione. La qualità del primer può variare fortemente da un particolare all’altro e la differenza si riscontra
nei diversi gradi di adesione, nella resistenza ai colpi di pietrisco e alla sensibilità ai solventi. Per questo, ad
evitare eventuali perdite di adesione dello smalto, consigliamo sempre l’impiego di un primer/fondo prima
della verniciatura a finire.

Test del
solvente

Glasurit®
Diluente normale
352-91

1 x

Il primer si
scioglie,

appiccica, si
ammorbidisce ?

no = resistente
al solvente

si = sensibile
al solvente

 
 
 

Estremamente
sensibile al solvente

(Si scioglie completamente oppure si raggrinza durante il test con solvente) Il supporto non è affidabile ed il
primer è da eliminare completamente. Seguire poi il procedimento di verniciatura V3.
 
 

Sensibile al solvente Lavare la superficie con Glasurit Detergente 700-1 e paglietta grigia. Rilavare con 700-1 ed asciugare con un
panno pulito. Lasciare evaporare per almeno 10 min.
Per ottenere un ciclo di verniciatura elastico, impiegare nei fondi 285- , nella versione carteggiabili, l’additivo
elasticizzante 522-111.
Applicare in questo caso più passate leggere del fondo con tempi più lunghi di appassimento fra una mano e
l’altra.
Attenzione: eventuali zone scoperte dalla carteggiatura devono essere isolate nuovamente con Glasurit
Primer 1K per plastiche 934-10.

Primer
riempitivo

Glasurit® Fondo
riempitivo HS
285-505, -555,
-655

Glasurit®
Additivo
Elasticizzante
522-111 4:1

 
Miscela: Fondo
riempitivo
HS / Additivo
Elasticizzante

Glasurit®
Catalizzatore HS
per fondi
929-

Glasurit®
Diluente
352-

4:1.1 asta
graduata

HVLP
1,7-1,9

mm
2,0-3,0 bar

2 leggere
40 -

60 µm

Fra le
passate

asciugare
fino a

completa
opacizza-

zione

4 h
20 °C
oppure
40 min.
60 °C

P 800

Alternativa: Glasurit® Fondo colorabile HS 285-95

Resistente al
solvente

Glasurit®
Detergente
700-1

asciugare 1x 
Paglietta

grigia

Glasurit®
Detergente
700-1

1 x asciugare
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Primer
riempitivo

Glasurit®
Isolante
riempitivo B/B,
grigio medio
285-31

Glasurit®
Catalizzatore HS
normale per fondi
929-56

Glasurit®
Additivo per
plastici
522-10 3:1:1 asta

graduata
HVLP
1,3mm

2,0-3,0 bar

1/2 + 1
20 -

35 µm

20 °C
20 Min.

Alternativa: Glasurit® Fondo B/B, bianco 285-38, Glasurit® Fondo B/B, nero 285-49

Smalto

Glasurit® Serie
22 Smalto HS-2K
VOC

(1)

oppure Glasurit® Serie
90 Smalto doppio
strato

Glasurit®
Trasparente
acrilico VOC
923-

(1)

(1) Gli smalti e i trasparenti, nella verniciatura delle plastiche in schiuma poliuretanica (PUR), devono essere
elasticizzati con l’additivo elasticizzante 522-111
Glasurit® Serie
22 Smalto
HS-2K VOC o
Trasparente
acrilico 923-

Glasurit®
Additivo
Elasticizzante
522-111 4:1

 
Miscela di smalto
HS 2K + Additivo
Elasticizzante
o Trasparente
VOC + Additivo
Elasticizzante

Glasurit®
Catalizzatore
VOC
929-

Glasurit®
Diluente
352-

2:1 +
10% asta
graduata

HVLP
1,3 mm

2,0-3,0 bar

2
50-70 µm

16 h
20 °C
oppure
45 min.
60 °C

 


