+ Mehrwert — POLYFLEX® Pulverlacke

Nr artykutu: 1 2809

Nr instrukcji: 2078
Wersja: 03

Zastosowanie

Odcienie
Powierzchnia
Potysk

Wiasciwosci proszku

Zuzycie materiatu

Grubosé¢ warstwy

Aplikacja

Opakowanie

Wykres wypalania

Karta techniczna

POLYFLEX® PES-125-GU Metaliczna gtadka,
odgazowujaca, Corona Satyna 75

Metaliczna farba proszkowa stworzona na bazie poliestru, o wysokiej
odpornosci na swiatto i warunki atmosferyczne, bardzo dobrej
charakterystyce rozplywania i bardzo wysokiej zdolnosci krycia
przeznaczona do stosowania na zewnatrz,. Produkt posiada bardzo dobre
wiasciwosci wygazowujace. Chroni przed przepaleniem i przebarwieniami w
piecach bezposrednio opalanych gazem.

Wszelkiego rodzaju stal ocynkowana jak balustrady, kraty, systemy ochrony
przeciwstonecznej, drzwi, bramy, odrzwia, czesci samochodowe, maszyny,
urzgdzenia.

Odcienie na zyczenie

Gfadka

wizualny Satyna

Rozktad rozmiaréw ziaren < 29 um: 40— 47 %

(HELOS H1708) < 122 ym: 98 — 100%

Gestos¢ 1.4 — 1,7 g/cm®zaleznie od odcienia; na zyczenie moze

by¢ podawany dla kazdego odcienia

g/m? = gestos¢ (g/em®) x grubosé warstwy (um)
Zalecenie 70 —-90 uym zaleznie od odcienia
maksymalnie 120 pm

Do aplikacji mozna uzywac¢ wszystkich popularnych urzgdzeh elektrostatycznych.

Prosze pamietac¢ o naszych wskazéwkach dotyczacych przetwarzania farb
proszkowych POLYFLEX z efektem metalicznym VR003D.

Aby unikng¢ uszkodzen powierzchni i nie pogarsza¢ wtasciwo$ci, zalecamy nie
mieszac tego typu farb proszkowych z innymi farbami proszkowymi.

20/25 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 180 °C

Warunki wypalania:

25 min 210°C czas wygrzewania 4 min.
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20 X 190°C czas wygrzewania 7 min.

180°C czas wygrzewania 10 min.
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Podtoza

Wiasciwosci fizyczne
testowane na:

1) Blacha aluminiowa 0,8 mm

AlMg1
chromianowana H14

2) Blacha stalowa cynkowana

tasmowo i

chromianowana wg GSB dla

cynkowania ogniowego

Grubos¢ warstwy
1) 70-90 ym
2) 50-80pum

Odpornos¢
testowane na:

Blacha aluminiowa 0,8 mm
AIMg1 chromianowana H14

Obrébka
wykonczeniowa
elementow
powleczonych

Retusze

Sktadowanie

Porady dotyczace

bezpieczenstwa

Wskazoéwka:

Opracowano: 12.11.03 / ESC

Przede wszystkim stal cynkowana ogniowo i aluminium po odpowiedniej
obrébce. Mozliwe jest takze nakfadanie powtok na warstwie podktadowej KTL
lub farby proszkowe;j.

Powlekane podtoze musi by¢é oczyszczone z olejéw, smaréw i produktow
oksydacji. Przy obcigzeniu korozyjnym zalecamy nastepujgcg obrobke wstepna:
Stallzelazo Cynkowanie ogniowe a nastepnie chromianowanie

Aluminium Chromianowanie, obrobka wstepna bez chromu lub
cienkowarstwowe utlenianie anodowe

Siatka nacie¢ 1)GTO 2)GTO
(DIN 1SO 2409)
Zgninanie na trzpieniu 1) <5 mm 2)<12mm
(DIN ISO 1519)
Badanie nagtego odksztatcenia

front  1)>5Nm 2)>50Nm (~44 inchpound)
ASTM D 2794 reverse 1) >5Nm 2) >25Nm* (~44 /22 inChpOUﬂd)
Préba ttocznosci wg Erichsena

1)>5mm 2)>3 mm

(*) 40-50 ym grubosci warstwy przy

(DIN ISO 1520) 8 .
20-25 °C 1 godzina po powleczeniu

Oznaczanie twardosci metoda

Buchholza >80 (dla1i2)

(DIN ISO 2815)

Test rosy 1000 h bez powstawania pecherzy

DIN ISO 6270 korozja podpowierzchniowa ponizej Tmm

Badanie odpornosci na stong mgte
DIN ISO 9227

1000 h bez powstawania pecherzy
korozja podpowierzchniowa ponizej Tmm

Przed zadrukowaniem, naklejaniem, etykietowaniem, foliowaniem, naktadaniem
powitok wierzchnich i innymi rodzajami obrébki wykonczeniowej zalecamy
wstepne préby. Do pakowania nalezy uzywac odpowiednich materiatow bez
zmiekczaczy. Nalezy unikac rosy.

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

Warunki magazynowania przechowywac w oryginalnym opakowaniu w
miejscu chtodnym i suchym przy maks. 25 °C
Nie wystawiaé na bezposrednie nastonecznienie

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 nasza wiedzg oraz na podstawie naszych prac rozwojowych i doswiadczen
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 watpliwo$ci nasz dziat sprzedazy
udzieli Panistwu informacji o waznosci przedtozonej dokumentac;ji.
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