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CHARAKTERYSTYKA INFRALIT EP 8027 jest farbg proszkowg opartg na zywicy epoksydowej. W podwyzszonej

ZASTOSOWANIE

WLASCIWOSCI

temperaturze farba proszkowa topi sie, utwardza i tworzy ostateczng powtoke farby

INFRALIT EP 8027 do powlekania powierzchni wyrobéw szczegolnie w przemysle
metalowym. Przyktadami uzycia sg: oprawy oswietleniowe, aparatura, meble, sprzet rolniczy
i gospodarstwa domowego. Powtoka wykorzystywana réwniez w wielu innych dziedzinach
szczegolnie w przemysle metalowym i chemicznym.

Otrzymana powtoka ma doskonate wtasnosci mechaniczne m.in. dobrg odpornos¢ na
Scieranie, uderzenia oraz elastycznos¢. Nie daje sie tatwo zarysowac i jest odporna na
dziatanie kwasow, zasad, smarow i rozpuszczalnikéw. Ma takze dobre wiasnosci
antykorozyjne. Przy ekspozycji zewnetrznej powtoka ma tendencje do kredowania. Zjawisko
to ma wptyw tylko na wyglad powtoki, nie zmniejsza jednak jej wlasnosci ochronnych.
Alternatywnym materiatem do zastosowan zewnetrznych jest INFRALIT Poliester Powder,.

DANE TECHNICZNE

Aplikacja

Kolory

Stopien potysku 60°
Czesci state
Gestosé
Wydajnos¢
Grubos¢ powtoki

Czas utwardzania

Temp. topnienia
Opakowania

Przechowywanie

Podstawowy wariant EP 8027-00 — nadaje sie do aplikacji typu KORONA i wiekszosci aplikacji
Jvilrligacr)n EP 8027-02 — nadaje sie tylko do aplikacji typu KORONA
Wariant EP 8027-06 — charakteryzuje sie poprawionymi wtasnosciami aplikacyjnymi przy
tadowaniu TRIBO
Do uzgodnienia
0-40
100%
1,3 - 1,7 kg/dm*® w zaleznosci od koloru
4 - 15 m?kg w zaleznosci od grubosci naniesienia

w jednej warstwie standardowa grubo$¢ powtoki wynosi ok. 40-150 um

10 min./200°C (temperatura metalu)
15 min./190°C (temperatura metalu)

okoto 100°C
15-20 kg w zaleznosci od cigzaru wtasciwego proszku

W suchych i chfodnych warunkach.

SRODKI OSTROZNOSCI

Farba proszkowa jest substancjg niepalng, ale z powietrzem moze tworzy¢ mieszanine
wybuchowa, ktéra w razie dostarczenia odpowiedniej energii wybuchnie. Dolna granica
wybuchowosci dla proszkowych farb epoksydowych wynosi ok. 60 g/m® (Bundesanstalt Fiir
Materialprufiing). Wentylacja w kabinie malarskiej powinna by¢ taka, azeby stezenie proszku
w powietrzu byto nizsze niz 50% dolnej granicy wybuchowosci. W obliczeniach stezenia
proszku w kabinie, proszek naniesiony na elementy nie jest brany pod uwage.

W celu unikniecia wyladowania proszku w kabinie, w sasiedztwie przestrzeni pracujacej
szybkos$é przeptywu powietrza w aparaturze kabinowej nie moze spas¢ ponizej 0,5 m/s.
Lakiernik nanoszacy pokrycia powinien mie¢ maske przeciwpytowg i okulary ochronne.
Kazde zabrudzenie skéry proszkiem powinno by¢ zmywane wodg z mydtem.

c.d. na nastepnej stronie
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SPOSOB STOSOWANIA

Przygotowanie powierzchni

WLASNOSCI POWLOKI

Wiasnosci fizyczne

Usung¢ wszelkie zabrudzenia. Odttusci¢ np. w oparach tréjchloroetylenu lub kapieli alkalicznej.
Powierzchnie zardzewiate oczysci¢ metodg obrébki strumieniowo-sciernej lub wytrawi¢ i poddacé
fosforanowaniu. Profil powierzchni po obrébce strumieniowo-$Sciernej musi by¢ przynajmniej sredni
(G). Patrz norma ISO 8503-2.

Powierzchnie zimno-walcowane: Odtluszczanie w oparach ftrichloroetylenu lub w kapieli
alkalicznej. Nanosi¢ elektrostatycznie do grubosci ok. 80-150um.

Powierzchnie aluminiowe:
Odttuscic np. w kapieli alkalicznej. Powierzchnie narazone na dziatanie czynnikow
atmosferycznych musza by¢ chromianowane.

Powierzchnie cynkowane ogniowo lub galwanicznie:

Usung¢ wszelkie zanieczyszczenia i sole aluminium z malowanej powierzchni przy uzyciu np.
kapieli alkalicznej. W zaleznosci od warunkéw eksploatacji zalecane jest fosforanowanie lub
chromianowanie.

Powierzchnie walcowane na goraco i odlewane: Usung¢ tluszcz i brud. Powierzchnie nalezy
oczysci¢ strumieniowo do stopnia co najmniej Sa 2Y/,. Profil powierzchni minimum G (ISO 8503-2).
Usunaé pyt.

Obrébka strumieniowo-$cierna jest zalecana réwniez do przygotowania innego rodzaju podfoza
takiego jak zeliwo, poniewaz zapewnia doskonatg przyczepnos¢ proszku epoksydowego.

Rezultaty podane ponizej odnoszg sie do powtoki wykonanej na stali zimno-walcowanej i
utwardzanej w czasie 10 min./200°C, o grubosci 50um.

Elastycznos¢ (Erichsen, ISO 1520) >7 mm
Odpornos¢ na uderzenia (SFS EN ISO 6272)
-bezposrednia >20 kgcm
-wsteczna >20 kgcm
Odpornos¢ na zginanie (SFS 1SO 6860) <5mm
Przyczepnos¢ (test nacie¢ krzyzowych, SFS EN ISO 2409) GTO

Informacje zawarte w karcie danych zostaty stworzone w oparciu o badania laboratoryjne i praktyczne doswiadczenia. Nie majgc wptywu na warunki
aplikacji jak rowniez sposob postepowania mozemy bra¢ odpowiedzialno$¢ wytgcznie za jako$¢ wyrobu i gwarantowac¢, ze odpowiada on naszym
normom. Nie bierzemy réwniez odpowiedzialnosci za straty lub uszkodzenia powstate w wyniku nanoszenia wyrobéw niezgodnie z zaleceniami lub z
powodu niewtasciwego ich uzycia. Produkt przeznaczony jest do uzytku profesjonalnego. Oznacza to, ze uzytkownik posiada wystarczajgcg wiedze do
korzystania z produktu przestrzegajac $cisle warunkéw technicznych i bezpieczenstwa pracy. Najnowsze wersje kart danych technicznych i
charakterystyki znajdujg sie na stronie: www.teknos.com.




