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RENNER RUSSIA
Технология нанесения самогрунтующегося матового нитроуретанового лака на древесину с открытыми порами (дуб, каштан, ясень, и т.д.).
Подготовка поверхности перед окраской - шлифовка зерном 150 - 180 по (FEPA)!
	№ 
	Порядок действий
	Рекомендуемые условия
	Правила смешивания

	1.
	Нанесение морилки распылением (Воздушные пистолеты).
2-4 прохода.
	Р/возд.= 1,8–2 атм.
Влажность возд.= 30–70%
Температура возд. = 20º С

Диаметр форсунки =1,4мм

Вес мокрого слоя = 80-100 г/м.
	Морилка ТМ М007/ТХХ    1в.ч.
Раств.      DF M002        3-30 в.ч.
или

Морилка ТМ М006/ТХХ    1в.ч.

Раств.      DТ M074        3-30 в.ч.

Жизнеспособность не ограничена.

	2.
	Сушка (этажерка)
	Время = 1-5 минут.
	

	3.
	Нанесение нитроуретанового лака распылением (воздушные пистолеты, безвоздушное и айрмикс оборудование).
	Р/возд.= 2,5 – 3 атм.

Влажность возд.= 30–70%

Температура возд. = 20º С

Диаметр форсунки =1,8 – 2 мм.

Вес мокрого слоя = 120-150 г/м.
	Лак         NL ХХM302      100 в.ч.

Растворитель DN M 020  30 в.ч.

Жизнеспособность = 12 часов!

	4.
	Сушка полная (этажерка).
	При t возд = 20º С

До шлифовки: 40-60 минут.
	

	5.
	Шлифовка (ручная  или механическая).
	Зерно = 280–320 по FEPA (ГОСТ F37 или № 4)
	

	6.
	Нанесение патины распылением (воздушные пистолеты)
	Р/возд.= 1,8–2 атм.

Влажность возд.= 30–70%

Температура возд. = 20º С

Диаметр форсунки =1,5мм

Вес мокрого слоя = 80-100 г/м.
	Патина GM M040/XXХ   100 в.ч.

Вода  до 5 в.ч.     

Или

Патина GM M042/XXХ   100 в.ч.

Ацетон или DF M 002 100-500 в.ч.

	7.
	Снятие патины (ручная).
	Скотч-брайт или металлическая вата.
	

	8.
	Нанесение нитроуретанового лака распылением (воздушные пистолеты, безвоздушное и айрмикс оборудование).
	Р/возд.= 2,5 – 3 атм.

Влажность возд.= 30–70%

Температура возд. = 20º С

Диаметр форсунки =1,8 – 2 мм.

Вес мокрого слоя = 120-150 г/м.
	Лак         NL ХХM302      100 в.ч.

Растворитель DN M 020  30 в.ч.

Жизнеспособность = 12 часов!

	9.
	Сушка до складирования (этажерка).
	При t возд 20º С = 60 минут.


	


Данная технология позволяет достичь наилучшего качества поверхности при соблюдении всех рекомендуемых условий. Если технические параметры Вашего производства не позволяют придерживаться данных условий, консультанты компании «Реннер» предложат варианты замены тех или иных компонентов.
