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ORFAMIN EP SHOP PRIMER

Imprimacion epoxi fosfato de zinc 2 C

DESCRIPCION:
ORFAMIN EP SHOP PRIMER es una imprimacion dos componentes, formulada a base de
resinas epoxi, catalizada con poliamida y pigmentada con fosfato de zinc para conferir una
excelente proteccion anticorrosiva, cumpliendo con la NORMA UNE 48271/2015: Imprimacion

epoxi anticorrosiva, exenta de plomo y cromatos.

PROPIEDADES:

ORFAMIN EP SHOP PRIMER es una imprimacion de dos componentes que se caracteriza por:

v'  EXCELENTE ADHERENCIA, sobre superficies metalicas, especialmente disefiada para
su aplicacion acero y acero galvanizado.

v SECADO RAPIDO.

v' Excelentes PROPIEDADES MECANICAS Y ANTICORROSIVAS; en superficies de
acero se produce un pasivado superficial que mejora el comportamiento anticorrosivo

v" Uso INTERIOR-EXTERIOR

v REPINTABLE con todo tipo de pinturas y esmaltes, especialmente de 2 componentes.

Ademas, presenta las siguientes caracteristicas especificas

v Imprimacion adecuada para procesos de alta resistencia anticorrosiva en sistemas de 2
componentes, en ambientes quimicos agresivos 0 marinos tanto interiores como exteriores
v Forma una pelicula impermeable con buenas resistencias quimicas, soportando la

inmersion en agua, aceites, taladrinas y diversas soluciones acidas y alcalinas

APLICACIONES Y USOS RECOMENDADOS:

ORFAMIN EP SHOP PRIMER esta recomendado

v Atendiendo al soporte, sobre acero y acero galvanizado.
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v Atendiendo a su uso, se recomienda como imprimacion en:
v’ Estructuras sometidas a ambientes agresivos en Industria Petroquimica
v’ Estructuras sometidas a ambientes marinos en Puertos y Astilleros
v’ Estructuras de Obra Civil, Mineria e Industria Metalargica

v' Maquinaria, elementos de transporte, equipos eléctricos....

Ademas, de acuerdo a sus propiedades especificas se recomienda su uso como:

v Como imprimacion de altas prestaciones en sistemas anticorrosivos de altas
resistencias en ambientes agresivos, repintado en interiores con una pintura epoxi de
altos so6lido, ORFADUR HB, y con poliuretanos de altas resistencias ORFAPOL
ALTRES, ORFAPOL y ORFAPOL S/R, en aplicaciones tanto en interiores como
en exteriores.

v Como recubrimientos monocapa en diferentes industrias, aprovechando sus
propiedades anticorrosivas y sus resistencias quimicas, para recubrir elementos
auxiliares, exterior de depositos, cubetos de retencion, exterior de bombas y equipos,

aplicando una capa de 35 micras.

CARACTERISTICAS TECNICAS:

Brillo Mate
Color Blanco, Rojo y Gris
Peso especifico............... Componente A: 1,59 £+ 0,03 gr/cm?
................................................... Mezcla: 1,44 £ 0,03 gr/cm?
Viscosidad Stormer a 20 °C.........ccceeevrercuercsnnns Componente A: 85 + 5 KU
.............................. Mezcla: 80 + 5 KU
% Solidos en Peso de la mezcla........................ 71-75 %
% Solidos en Volumen de la mezcla................ 51-55 %
Rendimiento 9-11 m?*/Kg para espesor recomendado 35-40 micras
Vida util de 1a mezcla (Pot Life) a 20 °C ......... 8 horas
Secado a 20 °C y humedad relativa del 60%
Al tacto ................ 1 hora
Repintado............ 6 horas
Proporcion de mezcla Componente A / Catalizador.......... 85/15 en peso
Componente A / Catalizador.......... 11/3 en volumen

MODO DE EMPLEO:

Preparacion de la superficie

Siempre es indispensable efectuar la aplicacion sobre una superficie seca, limpia y libre de grasa u
otros contaminantes. Sobre superficies de acero, se aconseja granallar hasta grado Sa 2 5.

El acero galvanizado estara perfectamente desengrasado antes de efectuar la aplicacion.
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Preparacion del producto

Es precisa una perfecta homogenizacion mediante medios mecanicos de la mezcla de los dos

componentes en proporcion 85/15 en peso.

Aplicacion
Para conseguir un acabado perfecto, se aplicara una capa del producto con un espesor
recomendado de 35-40 micras, que se hara normalmente con equipos de proyeccion
e A pistola Aerografica:
Previa dilucion con un 30-35% de DILUYENTE ORFADUR. (Boquilla 1.8-2.0 mm)
e A pistola sin aire (Airless):
Previa dilucién con un 5-10% de DILUYENTE ORFADUR (Bogquilla 0,017-0,019”)
También es posible la aplicacion a brocha o rodillo, al uso o diluyendo hasta un 5% con
DILUYENTE ORFADUR.

Repintado
Para el repintado debe transcurrir un minimo de 6 horas. El tiempo maximo de repintado es

de 48 horas y si se pasa de dicho tiempo, lijar para matizar y conferir rugosidad que facilitara el
anclaje y adherencia entre capas.
Puede ser repintado con casi cualquier tipo de producto, aunque lo normal es aplicar

productos de 2 componentes epoxi o poliuretano.

Normas generales

En cuanto a las condiciones ambientales durante la aplicacion, evitar pintar con humedad
relativa superior al 85% y temperatura ambiente inferior a 10°, y, en cualquier caso, la superficie
estara siempre por encima del punto de rocio. No pintar a temperaturas superiores a los 30 °C o

con insolacion directa. En aplicaciones interiores es importante facilitar una buena ventilacion.

PRESENTACION:

Se suministra en juegos de 1 Kg., 5 Kgy 25 Kg.

1Kg 5Kg 25 Kg
Componente Base 0,85 Kg. 4,25 Kg. 21,25 Kg.
Componente Catalizador 0,15 Kg. 0,75 Kg. 3,75 Kg.

Almacenar en envase original cerrado entre 5 — 30 °C
Consultar la FICHA DE SEGURIDAD del producto
De venta para uso exclusivo en instalaciones industriales incluidas en el ambito de aplicacion

del Real Decreto 117/2003 sobre limitacion de emisiones de compuestos orgdnicos voldtiles

debidas al uso de disolventes
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