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Powierzchnia
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Wiasciwosci proszku

Zuzycie materiatu

Grubos¢ warstwy

Aplikacja

Opakowanie

Wykres wypalania

Karta techniczna

POLYFLEX® EP-20-Korroflexprimer-GU
gtadka z wtasciwosciami odgazywujacymi
Corona mat 10

Matowy proszek podktadowy na bazie epoksydu o bardzo dobrych
wiasciwosci odgazowujacych, znakomitej rozlewnosci i bardzo dobrej
przyczepnosci miedzy warstwowej podczas malowania proszkowego.
Znacznie wzmacnia ochrone antykorozyjng — znajduje zastosowanie
przewaznie na stali cynkowanej ogniowo i natryskowo, jak tez na stali
czarnej po obrébce strumieniowe;j.

Balustrady, hydranty, wszelkiego rodzaju elementy odlewane ci$nieniowo,
armatury, obudowy maszyn, bramy, ogrodzenia itp.

RAL 7035, 7043, 1M1269 PP-Oxydrot, 2M4933 biel ok. RAL 9010, 3M1805 PP-
Olivgriin, 3M1806 PP-Schwarz — specjalne odcienie na zyczenie (ilos¢ minimalna)

Gtadka
mat, 5-15 jednostek potysku (60°)

Rozktad rozmiaréw ziaren < 29 ym: 40 - 47%
(HELOS H1708) < 122 ym: 98 — 100%
Gestos¢ 1,3-1,7 g/cm3 zaleznie od koloru; na zyczenie moze

by¢ podawany dla kazdego koloru

g/m? = gestosé (g/cm®) x grubosé warstwy (um)
Zalecenie 70 —-90 uym zaleznie od koloru
maksymalnie 150 pm

Do aplikacji mozna uzywac¢ wszystkich popularnych urzadzen elektrostatycznych.
Lepsze wyniki odnosnie odgazowania obiektu uzyskuje sie, kiedy proszkowa
warstwa podktadowa jest utwardzana przed natozeniem powioki kryjgcej. Aby
unikng¢ uszkodzenia powierzchni, zalecamy nie mieszaé tego typu farby
proszkowej z innymi farbami proszkowymi.

25 kg karton
500 kg octobox
450/500 kg big bag
Inne wariacje opakowania sg mozliwe na zyczenie.

Zalecenie dotyczace wypalania: 10 min przy temperaturze obiektu 190 °C

Warunki wypalania:

e — min. 210°C czas wygrzewania
max 200°C czas wygrzewania ¢
20 : 190°C czas wygrzewania *
180°C czas wygrzewania
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Podtoza

Wiasciwosci fizyczne
testowane na:

blacha stalowa 0.8mm ST1405
podwdjnie dotrawiana V1094

grubos¢ warstwy
70 — 90 pm

Odpornosc¢
testowane na:

Blachy stalowe S235 JR,
obrébka strumieniowa SA 2 V5,
stopien chropowatosci $redni
(G).

Obrébka
wykonczeniowa
elementow
powleczonych

Retusze

Sktadowanie

Porady dotyczace
bezpieczenstwa

Wskazoéwka:

Opracowano: 25.07.01 / ESC

Cynk, aluminium (ich stopy), stal cynkowana natryskowo lub ogniowo i po obrébce
strumieniowej (min. SA 2 2 srodek G). Powlekane podtoze musi by¢ oczyszczone
z olejéw, smaréw i produktdw oksydaciji - zalecamy nastepujgce obrobki wstepne:

Cynk / aluminium Chromianowanie z6ite, zielone lub bezbarwne,

i stopy réwnorzedna obrébka wstepna bez chromu lub cienko-
warstwowe utlenianie anodowe.
Stallzelazo Nalezy podda¢ obrébce strumieniowej odpowiednim

materiatem, stopien czystosci min. SA 2v. wg DIN 55928 czes¢ 4 ,metaliczne
nielakierowane®, ocynkowaé ogniowo oraz (lub tylko) poddaé¢ obrébce z
wykorzystaniem chemii mokrej (fosforowanie zelazowe lub cynkowe).

Wstepnej obrobki mozna dokonywa¢ zarébwno metodg zanurzeniows, jak tez
natryskowo.

Siatka nacie¢ GTO

(DIN 1SO 2409)

Zginanie na trzpieniu <8 mm*
(DIN 1SO 1519)

Badanie nagtego odksztalcenia
ASTM D 2794

front > 5,0 Nm* (~44 inchpound)
reverse >2,5Nm* (~22 inchpound)

Préba ttocznosci wg Erichsena >3 mm*
(DIN 1SO 1520)
Oznaczanie twardosci metoda Buchholza > 90 * (rysy; nie stwierdza

sie nieuzbrojonym okiem przypadkéw oderwania przy zastosowaniu (DIN ISO 2815)
tasmy klejacej)

Test rosy 480 h bez powstawania pecherzy

DIN ISO 6270 korozja podpowierzchniowa ponizej 1mm

Badanie odpornosci na stong mgte 720 h bez powstawania pecherzy

DIN ISO 9227 korozja podpowierzchniowa ponizej 1Tmm

Naciecie blach zgodnie z DIN EN ISO 12944-6 zatgcznik A.

Narzedzie do nacinania: n6z van Laara, model 426

Przed zadrukowaniem, naklejaniem, etykietowaniem, foliowaniem, naktadaniem
powtok wierzchnich i innymi rodzajami obrobki wykohczeniowej zalecamy wstepne
préby. Do pakowania nalezy uzywaé¢ odpowiednich materiatéw bez zmiekczaczy.
Nalezy unikac¢ rosy.

Do retuszy (retuszy zawieszenia) dostepny jest zestaw naprawczy nr art. 12155.

Warunki magazynowania: Przechowywaé¢ w oryginalnym opakowaniu w miejscu
chtodnym i suchym przy maks. 25 °C
Nie wystawiaé na bezposrednie dziatanie stonca.

Przechowywalnosé 18 miesiecy od daty produkcji w wymienionych warunkach
Dolna granica wybuchowosci 40 g/m’

Dalsze informacje sg zawarte w karcie charakterystyki i w broszurach CEPE
"Bezpieczne lakierowanie proszkowe" i "Wyniki eksperymentalnych badan
toksykologicznych farb proszkowych utwardzanych cieplnie".

Informacje w niniejszej karcie technicznej o wlasciwosciach i stosowaniu wymienionych wyrobéw
podajemy zgodnie z naszg wiedzg oraz na podstawie naszych prac rozwojowych i do$wiadczen
praktycznych. Ze wzgledu na wielorakie mozliwosci stosowania przedstawienie wszystkich szczegoétow
jest niemozliwe. W razie watpliwosci prosze zasiegac¢ informacji u naszych technikéw. Generalnie
obowigzujg ogdéine warunki sprzedazy i dostawy.

Niniejsza karta techniczna jest okresowo aktualizowana. W razie watpliwos$ci nasz dziat sprzedazy
udzieli Panistwu informacji o waznosci przedtozonej dokumentac;ji.
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