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AK10670700 und AK10670020
Epoxidpulver

ART DES WERKSTOFFES INFRALIT EP 8054-01 ist ein feinverteiltes Pulver auf Basis von einem Epoxidharz. Bei erh�hter
Temperatur schmilzt das Pulver und vernetzt zu der endg�ltigen Farbschicht.

VERWENDUNG INFRALIT EP 8054-01 wird als Grundierung f�r Polyolefinbeschichtung von Stahlrohren verwendet.

SPEZIALEIGENSCHAFTEN INFRALIT EP 8054-01 Epoxidpulver bildet eine Schicht mit sehr guten mechanischen Eigenschaften,
wie Abriebfestigkeit, Schlagfestigkeit und Elastizit�t. Die Schicht ist kratzfest und hat eine besonders
gute Best�ndigkeit gegen S�ure, Alkalien, Fette und L�semittel und besitzt gute
Korrosionsschutzeigenschaften.

TECHNISCHE DATEN
FarbtÄne Rohrgrau

Glanzgrade Halbgl�nzend

Durchschnittliche TeilchengrÄÅe 55 - 65 �m (ISO 8130-13)

Gelzeit 205�C / 40 - 60 s (ISO 21809-1 Annex J)

Feuchtigkeitsverlust in % <0.6% (ISO 21809-1 Annex K)

Hot water adhesion ≤ 2 (24 h, 65 �C) ISO 21809-2 Annex A15
≤ 3 (28 Tage, 65 �C) ISO 21809-2 Annex A15

Spezifisches Gewicht 1.45-1.55 kg/dm� (ISO 21809-1 Annex N)

Verbrauch 2 - 10 m�/kg abh�ngig von der Schichtdicke

Schichtdicke Min. 60 �ber die Spitzen der Fl�chenprofil.

Einbrennzeit 2 min/215�C (Objekttemperatur)
1 min/230�C (Objekttemperatur)

GlasÇbergangstemperatur bei
ausgehÉrtetem Beschichtungsfilm

GlasÇbergangstemperatur

GlasÇbergangstemperatur
Toleranz

98 - 108�C, DSC - ISO 21809-1 Annex D

Tg1 = 60 - 70 �C, DSC - ISO 21809-1 Annex D
Tg2 = 98 - 108�C , DSC - ISO 21809-1 Annex D
delta H = 23 - 53 J/g, DSC - ISO 21809-1 Annex D

-2�C to +3�C, DSC - ISO 21809-1 Annex D

Verpackungen 20 kg Box oder 700 kg big bag

Lagerung Trocken und k�hl lagern 6 - 12 Monate abh�ngig von der Temperatur (5 - 25�C).

SCHUTZMAÅNAHMEN Das Pulver ist nicht brennbar, aber zusammen mit Luft kann es eine Mischung bilden, die sich an
einer geeigneten Z�ndquelle entz�nden kann. Die untere Explosionsgrenze, oberhalb deren
Entz�ndung m�glich ist, ist f�r Epoxidpulver etwa 60 g/m� (Bundesanstalt f�r Materialpr�fung). Die
Ventilation in der Spritzkabine sollte so konstruiert sein, dass die Konzentration der Pulverfarbe auf
einem Niveau gehalten wird, das niedriger als die H�lfte der unteren Explosionsgrenze ist. Das Pulver
auf der Oberfl�che des Werkst�cks wird bei der Berechnung der Konzentration in der Spritzkabine
nicht mitgerechnet.
Die Luftgeschwindigkeit in der Kabinen�ffnung sollte mindestens 0,5 m/s betragen, um zu
verhindern, dass Pulver von der Kabine in den Arbeitsraum gelangt.
Beim Pulverspritzen sollten Atemschutz und Schutzhandschuhe verwendet werden. An der Haut
haftendes Pulver mit Seife und Wasser abwaschen.

Bitte wenden!
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GEBRAUCHSANWEISUNG
OberflÉchen- vorbereitung
und Auftragen

Die Oberfl�che muss vor dem Beschichten fett- und r�ckstandsfrei sein. Walzhaut und Rost durch Strahlen entfernen
bis zum Oberfl�chenvorbereitungsgrad Sa 2� (ISO 8501-1). Die gestrahlte Stahloberfl�che muss vorgeheizt werden.

Die Informationen dieses Datenblattes sind normativ und basieren auf Laborversuchen und praktischen Erfahrungen. Teknos garantiert, dass die Produktqualit�t dem
bestehenden Qualit�tssystem entspricht. Teknos �bernimmt keine Haftung f�r Applikationsarbeiten, die in hohem Ma� von den Bedingungen und der Arbeitsqualit�t
w�hrend der Applikation abh�ngig sind oder f�r Sch�den, die auf unsachgem��en Gebrauch oder Lagerung des Produkts zur�ckzuf�hren sind. Das Produkt ist nur f�r
die professionelle Verwendung bestimmt. Dies setzt voraus, dass der Anwender ausreichendes Wissen zur richtigen Verwendung besitzt, sowohl technisch wie
fachlich als auch im Hinblick auf Gesundheits-, Sicherheits- und Umweltanforderungen. Aktuelle Versionen der Teknos Datenbl�tter, Sicherheitsdatenbl�tter und
Beschichtungssystembl�tter stehen auf unserer Homepage www.teknos.com zur Verf�gung.


