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Karta danych technicznych

INTERCOAT seria 500

termoutwardzalna farba proszkowa | zastosowanie
architektoniczne

poliester

gtadki polysk | potpotysk | gtadki mat | pétmat
gruba struktura -potysk | drobna struktura

Opis produktu

Termoutwardzalne farby proszkowe, opracowane w technologii bez TGIC, przeznaczone do zastosowan architektonicznych,
zarowno zewnetrznych, jak i wewnetrznych. Utwardzone powtoki proszkowe Intercoat 500 charakteryzujg sie dobrg odpornoscig
na warunki atmosferyczne, wysokg wytrzymatoscig mechaniczng, odpornoscig na promieniowanie UV, niskim zuzyciem materiatu
oraz wysokg jakoscig powtoki. Produkt jest zalecany do zastosowan zewnetrznych w standardowych warunkach eksploatacyjnych.

Preferencyjne zastosowanie

Farba proszkowa Intercoat 500 jest przeznaczona do powlekania:
e  profili i blach aluminiowych

e podtozy stalowych i ocynkowanych

e architektonicznych profili aluminiowych

e elementow i fasad architektonicznych

Wiasciwosci materialu proszkowego

e Opakowanie: karton z antystatycznym wktadem polietylenowym; 20 kg, 25 kg lub big-bag o masie netto ok. 500 kg.

e Okres przechowywania: minimum 24 miesigce od daty produkgji (patrz data produkcji podana na etykiecie produktu).

e  Temperatura przechowywania: < 25°C.

e Wilgotnos$¢ wzgledna: < 80%.

e  Gestosc (ISO 8130-2): powierzchnia gtadka 1,50—-1,65 g/cm?; gruba/drobna struktura 1,50—-1,75 g/cm?, w zaleznosci od
koloru.

e  Zawartos¢ wilgoci (ISO 8130-7): < 0,4%.

e  Fluidyzacja (ISO 8130-5): bardzo dobra, = 140 jednostek.

e Rozkiad granulometryczny (ISO 8130-13):

o frakcja drobna do 10 uym: < 5%;
o gtéwna frakcja do 32 ym: 25-45%.

Poziom potysku

e Gladka — potysk: 75-100*

e Gladka — potpotysk: 60-75*

e Gladka — mat: 10-40*

e Gladka — potmat: 40-60*

e  Struktura — potysk: ocena wizualna
e Drobna struktura: ocena wizualna

* Stopien potysku okreslony zgodnie z normg DIN EN ISO 2813, przy kacie pomiarowym 60°.

Parametr nie dotyczy farb proszkowych z efektem metalicznym. Doktadny poziom potysku moze zostaé ustalony indywidualnie w
uzgodnieniu z klientem. Mozliwe jest rowniez uzgodnienie parametréw potysku innych niz podane powyze;.
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Wiasciwosci powloki

Badania przeprowadzono w warunkach laboratoryjnych na chromianowanej aluminiowej ptytce testowej o grubosci 0,8 mm. Rze-
czywiste wtasciwosci powtoki moga rozni¢ sie od podanych warto$ci w zaleznosci od specyficznych cech produktu, takich jak po-
tysk, kolor, efekt i struktura powierzchni, a takze od warunkéw ekspozycji i Srodowiska uzytkowania.

Metoda T Gtadki Drobra Gruba
testowa et < 5 struktura struktura
Potysk Potpotysk Mat Péimat
ISO 2360  Zalecana grubo$¢ powtoki 60-80ym 60-80um 60-80pum 60-80 um  70-90 ym 80-100 ym
ISO 2409  Przyczepnos$¢ (metoda siatki nacie¢) GTO GTO GTO GTO GTO GTO
ISO 1519  Odpornos¢ na zginanie <3mm <4 mm <5mm <6mm <10 mm <10 mm
ISO 2815 Odpornos¢ na wgniecenie metoda >87 >87 >87 >87 _ _
Buchholza
ISO 3668  Odchylenie koloru powtoki <1 <1 <1 <1 <1 <1
i . Brak .. Brak Nieznaczne . .
ISO 6272  Odpornos¢ na uderzenie (2,5 Nm) pekniet Brak pekniec¢ peknieé  pekniecia Pekniecia Peknigcia
IS0 62701 Odpomosc nawilgoc (koroziapod -y cipm <tmm <tmm <1mm <1mm
nacieciem, 1000 h)
1ISO 9227 Odpornc.)sclna mgte solng (korozja <1mm <1mm <1mm <1mm <1mm <1mm
pod nacieciem, 1000 h)
Metoda aplikacji
Natrysk elektrostatyczny (Corona) lub elektrokinetyczny (Tribo)*
* Dostepne na zyczenie.
Kolory
Podstawowa paleta koloréw RAL. Mozliwos¢ wykonania koloréw specjalnych na zyczenie klienta*.

* Parametry kolorystyczne powtoki inne niz standardowe mogg zosta¢ uzgodnione indywidualnie z klientem.

Przygotowanie powierzchni

Przed aplikacjg farby proszkowej podtoze nalezy odpowiednio przygotowaé, uwzgledniajgc rodzaj powierzchni, przeznaczenie
wyrobu oraz wymagane wtasciwosci uzytkowe powtoki. Ponizsza tabela moze stanowi¢ punkt wyjscia do doboru odpowiedniej
metody przygotowania powierzchni. Powierzchnia przeznaczona do malowania powinna byé czysta, sucha oraz odpowiednio
zmatowiona i przygotowana pod wzgledem profilu powierzchni.

Zastosowanie

Podtoze Zastosowanie wewnetrzne Zastosowanie zewnetrzne 5 o
architektoniczne

Oczyszczanie z zanieczyszczen,
Aluminium chromianowanie lub obrobka
bezchromowa
Oczyszczanie z zanieczyszczen,
fosforanowanie zelazowe,
Stal fosforanowanie cynkowe,
$rutowanie/piaskowanie

Chromianowanie lub obrébka Chromianowanie lub obrébka
bezchromowa bezchromowa

Fosforanowanie zelazowe,
fosforanowanie cynkowe, Sru- -
towanie/piaskowanie

Oczyszczanie kwasne,
fosforanowanie zelazowe, -
chromianowanie

Oczyszczanie kwasne, fosforanowanie
Stal ocynkowana zelazowe, chromianowanie

W przypadku uproszczonej technologii przygotowania powierzchni bezwzglednie wymagane jest usuniecie produktéw korozji (rdzy)
oraz doktadne odttuszczenie powierzchni. Uproszczone przygotowanie powierzchni nie zapewnia wymaganych wiasciwosci
ochronnych i moze prowadzi¢ do skrécenia trwatosci powtoki. W przypadku stali ocynkowanej ogniowo wymagane jest dodatkowe
przygotowanie mechaniczne powierzchni, w szczegolnosci w celu uzyskania odpowiedniej przyczepnosci powtoki.
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Parametry utwardzania

Kombinacje temperatury i czasu zapewniajgce petne utwardzenie powtoki.
Standardowe parametry utwardzania:

gtadka — potysk | gtadka — mat drobna struktura
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potpotysk | pétmat | struktura — potysk
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Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na przestrzeganie
parametréw procesu utwardzania, poniewaz wymagane

190 wiasciwosci mechaniczne powioki sg osiggane po jej pethym
utwardzeniu.

A

180 A

170 4 W celu okreslenia optymalnych parametrow procesu zaleca sie
przeprowadzenie prob technologicznych, kazdorazowo

1601 dostosowujgc parametry utwardzania do konkretnego elementu,

150 ' ' > jego masy i geometrii oraz do charakterystyki stosowanego

5 10 15 20 pieca. Parametry utwardzania wtasciwe dla danego produktu sg
podane na etykiecie opakowania.
Nasz dziat techniczny pozostaje do Panstwa dyspozyciji i chet-
nie udzieli dodatkowych informacji oraz wsparcia technicznego.
Parametry procesu utwardzania mogg zosta¢ indywidualnie
ustalone w uzgodnieniu z klientem.
Uwagi

Podane informacje majg charakter wylgcznie informacyjny i nie stanowig wyczerpujgcej specyfikacji produktu. Kazdy uzytkownik
stosujacy produkt w sposéb niezgodny z zaleceniami zawartymi w niniejszej karcie danych technicznych ponosi odpowiedzial-
nosc¢ za uzyskane rezultaty.

Jako producent zapewniamy szczegdtowe informacje dotyczace wtasciwosci produktu, zalecanych warunkéw stosowania oraz
czynnikow zwigzanych z procesem aplikaciji.

Ze wzgledu na brak mozliwosci kontroli przez producenta warunkéw, w jakich produkt jest przechowywany, przygotowywany,
aplikowany i utwardzany, bez dodatkowego pisemnego uzgodnienia nie udzielamy zadnych gwarancji ani nie ponosimy odpowie-
dzialnosci za sposéb zastosowania produktu oraz uzyskane w jego wyniku rezultaty.
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