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DS 1073

INFRALIT PE 8400-10, 8400-12
6 06.08.2018 Farba proszkowa poliestrowa
CHARAKTERYSTYKA INFRALIT PE 8400-10, 8400-12 jest farbg proszkowg opartg na zywicy

ZASTOSOWANIE

WLASCIWOSCI

poliestrowej, a dzieki zastosowaniu specjalnego utwardzacza jest wolna od
TGIC.W podwyzszonej temperaturze farba proszkowa topi sig, utwardza i tworzy
ostateczng powtoke.

INFRALIT PE 8400-10, 8400-12 nadaje si¢ do pokrywania wyrobow przemystu
metalowego wymagajgcych odpornosci na warunki atmosferyczne, powtoka nie
z6tknie pod wplywem ogrzewania i promieni UV. Szczegodlnie nadaje sie do
pokrywania elementéw konstrukcji przeznaczonych do ciggtej eksploatacji na
zewnatrz.

INFRALIT PE 8400-10, 8400-12 daje powioke odporng mechanicznie i
chemicznie, o dobrych wiasno$ciach antykorozyjnych, zachowujgcg potysk nawet
w warunkach zewnetrznych.

DANE TECHNICZNE
Kolory

Stopien potysku (60°)
Gestos¢ wzgledna
Czesci stale
Wydajnos¢

Grubosc¢ naniesienia

Czas utwardzania
Opakowania

Przechowywanie

Bezbarwny, przejrzyste lakiery barwione

Potysk

1,3 g/lcm?®

100%

6-10 m%kg w zaleznosci od grubosci naniesienia

Zalecana grubos¢ wynosi 60 — 100 um. Jesli grubos¢ powioki przekroczy 120um
woda parujgca podczas utwardzania farby moze powodowaé powstawanie krateréw
i pecherzykéw w powtoce

15 min./190°C (temperatura metalu)

15 kg

W suchych i chtodnych warunkach

SRODKI OSTROZNOSCI

Farba proszkowa nie jest klasyfikowana jako substancja tatwopalna ale z
powietrzem jej pary moga tworzy¢ mieszaning wybuchowa, ktéra w razie
dostarczenia odpowiedniej energii wybuchnie. Najnizsza warto$¢ wybuchowosci
dla proszkowych farb poliestrowych wynosi ok. 80 g/m® (Bundesanstalt Fiir
Materialprufiing). Wentylacja w kabinie malarskiej powinna by¢ taka, azeby
stezenie proszku w powietrzu bylo nizsze niz 50% najnizszej wartosci
wybuchowosci. W obliczeniach stezenia proszku w kabinie, proszek naniesiony na
elementy nie jest brany pod uwage.

W celu unikniecia wytadowania proszku w kabinie, w sgsiedztwie przestrzeni
pracujgcej szybkos¢ przeptywu powietrza w aparaturze kabinowej nie moze spasc
ponizej 0,5 m/s.

Lakiernik nanoszacy pokrycia powinien mie¢ maske przeciwpytowg i okulary
ochronne. Kazde zabrudzenie skory proszkiem powinno by¢ zmywane wodg z
mydtem.

c.d. na nastepnej stronie
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SPOSOB STOSOWANIA

Przygotowanie powierzchni Powierzchnie zimno-walcowane: Odttuszczanie w oparach trichloroetylenu lub w
kapieli alkalicznej. Fosforanowanie zalecane jest dla elementéw eksploatowanych na
zewnatrz lub narazonych na szczegdlnie agresywne Srodowisko wewnatrz
pomieszczen.

Powierzchnie aluminiowe: Odttuszczanie np. w kapieli alkalicznej. Powierzchnie
narazone na dziatanie czynnikéw atmosferycznych powinny takze byé poddane
chromianowaniu.

WELASNOSCI POWLOKI Rezultaty podane ponizej odnoszg sie do powtoki wykonanej na stali o grubosci 0,8
mm, utwardzanej w czasie 15 min./190°C. Grubos¢ powtoki 70um.

Wiasnosci fizyczne Elastycznos¢ (Erichsen, 1ISO 1520) 7 mm
Odpornos¢ na uderzenia (Erichsen, SFS EN ISO 6272)
- bezposrednia 40 kgcm
- wsteczna 40 kgem
Twardos¢ (Wahadto Kbniga, SFS 3642) 180 s
Zginanie (SFS ISO 6860) 5 mm
Przyczepnos¢ (test nacie¢ krzyzowych, EN I1ISO 2409) GTO

Informacje zawarte w karcie danych zostaty stworzone w oparciu o badania laboratoryjne i praktyczne doswiadczenie. Nie majgc wptywu na warunki aplikacji jak
réwniez sposéb postepowania mozemy bra¢ odpowiedzialno$¢ wytgcznie za jako$¢ wyrobu i gwarantowaé, 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 wystarczajgca wiedze do korzystania z produktu przestrzegajac scisle
warunkoéw technicznych i bezpieczenstwa pracy. Najnowsze wersje kart danych technicznych i charakterystyki znajdujg sig na stronie: www.teknos.com.




