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DS. P034

PROXIMAL PE 8871-09
3 14.08.2018 Farba proszkowa poliestrowa
CHARAKTERYSTYKA PROXIMAL PE 8871-09 jest farbg proszkowg opartg na zywicy poliestrowej, wolng

ZASTOSOWANIE

WEASCIWOSCI

od TGIC oraz metali cigzkich. Zawiera dodatek pigmentéw metalicznych/pertowych.
W podwyzszonej temperaturze farba proszkowa topi sie, utwardza i tworzy
ostateczng powtoke z efektem drobnej struktury.

PROXIMAL farby poliestrowe przeznaczone sg do ochronno-dekoracyjnego
malowania elementdw metalowych, narazonych na dziatanie warunkow
atmosferycznych, takich jak wilgo¢, ciepto i promieniowanie UV. Mozna je stosowac
do malowania elementéw uzytkowanych na zewnatrz, takich jak np.: maszyny
rolnicze, narzedzia ogrodnicze, inne urzadzenia i maszyny, bramy i ogrodzenia,
rowery itp.

Farby PROXIMAL PE 8871-09 tworzg powtoki o wysokich walorach estetycznych —
efekt metaliczny/pertowy, charakteryzujgce sie dobrag odpornoscia mechaniczng
oraz antykorozyjnag.

DANE TECHNICZNE

Aplikacja
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Czas utwardzania

Opakowania

Przechowywanie

KORONA

Podczas malowanie farbami z dodatkiem pigmentéw metalicznych zaleca sie
uzywanie zbiornika fluidyzacyjnego, nie nalezy pobiera¢ farby bezposrednio z
opakowania. Wiasciwe uziemienie sprzetu natryskowego oraz malowanych detal
pomaga utrzymac stabilnos¢ otrzymanego koloru/efektu Parametry aplikacji zalezg
od ksztattow geometrycznych detalu oraz grubosci powtoki, jakg chce sie uzyskac.
Zaleca sie malowanie detalu farbg z tej samej partii produkcyjne;.

na zaméwienie

drobna struktura — efekt metaliczny/pertowy

Ostateczny kolor i wyglad powtoki finalnego produktu moze sie rézni¢ w zaleznosci
od techniki aplikacji, rodzaju malowanych elementow i grubosci powtoki. Zaleca sie
przeprowadzi¢ probne wymalowania i poréwnac je z wzorcowymi wymalowaniami
producenta farby.

100%

ok. 1,40-1,70 kg/dm?® w zaleznosci od koloru

6-12 m%*kg w zaleznosci od grubosci naniesienia

Naniesienie w jednokrotnej aplikacji wynosi ok. 60-100 ym; ostateczny wyglad
powtoki zalezy od jej grubosci.

10 min/200°C lub 15 min/180°C (temperatura metalu)
20 kg

w suchych i chtodnych warunkach

cigg dalszy na nastepnej stronie
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SRODKI OSTROZNOSCI Farba proszkowa nie jest klasyfikowana jako substancja tatwopalna, ale z powietrzem jej
pyly moga tworzyé mieszanine wybuchowa, ktéra w razie dostarczenia odpowiedniej
energii wybuchnie. Najnizsza warto$¢ wybuchowosci dla proszkowych farb poliestrowych
z pigmentami metalicznymi wynosi ok. 40 g/m3.Wentylacja w kabinie malarskiej powinna
by¢ taka, azeby stezenie proszku w powietrzu byto nizsze niz 50% najnizszej wartosci
wybuchowosci. W obliczeniach stezenia proszku w kabinie, proszek naniesiony na
elementy nie jest brany pod uwage. W celu uniknigcia wytadowania proszku w kabinie,
w sgsiedztwie przestrzeni pracujgcej szybkosS¢ 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.

SPOSOB STOSOWANIA

Przygotowanie powierzchni Powierzchnie zimno-walcowane:
Usung¢ tluszcz i fosforanowac zelazowo. Fosforanowanie cynkowe zalecane jest dla
elementow wystawionych na warunki zewnetrzne lub narazonych na szczegdlnie
agresywne srodowisko wewnatrz pomieszczen.

Powierzchnie aluminiowe:
Odttusci¢ np. w kapieli alkalicznej. Powierzchnie narazone na dziatanie czynnikow
atmosferycznych zaleca sie poddaé¢ chromianowaniu.

Powierzchnie cynkowane ogniowo i galwanicznie:
Usungc ttuszcz i biatg rdze przy uzyciu np. kgpieli alkalicznej. W zaleznosci od warunkéw
eksploatacji zalecane jest fosforanowanie cynkowe lub chromianowanie.

Powierzchnie walcowane na goraco:
Powierzchnie nalezy oczysci¢ strumieniowo-$ciernie do stopnia Sa 2%/2 (1ISO 8501-1).
Profil oczyszczonej powierzchni powinien by¢ minimum sredni (ISO 8503-2).

WLASNOSCI POWLOKI Rezultaty podane ponizej odnoszg sie do powtoki otrzymanej na powierzchni zimno-
walcowanej, utwardzanej w czasie 15 min/180°C, przy grubosci powtoki ok. 70-80 um

Wiasnosci fizyczne Ttocznos¢ (Erichsen, 1ISO 1520) min 5 mm
Odpornos¢ na uderzenia (EN ISO 6272)
- bezposrednia min 40 kgcm
- wsteczna min 40 kgcm
Przyczepnos¢ (test nacie¢ krzyzowych, EN ISO 2409) GTO
Twardos$¢ (wg Buchholza, ISO 2815) 80-100
Elastycznos¢ (1SO 1519) max 5 mm

Informacje zawarte w karcie danych zostaty stworzone w oparciu o badania laboratoryjne i praktyczne doswiadczenie. Nie majgc wptywu na warunki aplikacji jak
réwniez sposoéb 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 przestrzegajgc $cisle
warunkoéw technicznych i bezpieczenstwa pracy. Najnowsze wersje kart danych technicznych i charakterystyki znajdujg sie na stronie: www.teknos.com.




