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Termoplastyczna farba proszkowa Plascoat PPA 571 ES powstata z myslg o zapewnieniu trwatej , wytrzymatej w warunkach ekspozycji zewnetrznej powtoki,
zabezpieczajgcej podioza ze stali, stali ocynkowanej i aluminium. Powstata na bazie stopéw zmodyfikowanych poliolefin. Nie zawiera halogenéw , podczas

spalania wydziela niewielkie ilosci dymu o niskim wskazniku toksycznosci

PPA 571 ES jest odporny na peknigcia pod wptywem naprezen , niekorzystne warunki
pogodowe, detergenty, mgte solng iinne typowe zanieczyszczenia powietrza. Powloka
zachowuje doskonata przyczepnos¢ do podtoza metalowego bez potrzeby stosowania
podktadu. Zapewnia doskonatg odporno$c¢ na $cieranie i uderzenia. Proszek z odzysku
moze by¢ ponownie uzyty w proporcji 25% do 75% proszku dziewiczego.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Ogrodzenia, ostony wentylatorow.

WYTYCZNE NAPYLANIA
detale metalowe powinny by¢ przed naktadaniem powtoki albo $rutowane albo
poddane obrébce chemicznej*

2. ustawi¢ natezenie w urzadzeniu elektrostatycznym na poziomie 5— 15 pA
oraz napigcie na poziomie 100kV jezeli pistolet posiada takg opcje. Dla
pistoletéw z mozliwos$cig ustawiania tylko napiecia ustawi¢ napiecie rzedu 30-50
kV. Niezastosowanie prawidtowych ustawien moze spowodowac ,ze natozona
powtoka bedzie zbyt cienka , niedostatecznie kryjgca.

3. Wygrzewa¢ w warunkach typowych dla poliestréw ( patrz nizej ), zapewniajgc
temperature metalu nie nizszg niz 150°C.

4. Grubo$¢ powtoki powinna wynosi¢ minimum 170 mikronéw.( patrz. p2
powyzej).To moze wymagac¢ dtuzszego czasu napylania lub zwiekszenia
wydatku proszku. Grubo$¢ napylonej powtoki nalezy kontrolowacé.

5. Podtoza ocynkowane moga wymaga¢ odgazowania. Zastosowaé grzanie
wstepne w temperaturze o 30°C wyzszej niz zamierzona temperatura grzania
napylonego detalu.

6. Nie stosowa¢ preparatéw do obrobki chemicznej zawierajgce np. zywice
akrylowe na bazie fosforandéw lub chromianéw. Jezeli detal zostat poddany
obrébce przy ich uzyciu nalezy go podda¢ srutowaniu lub poddac¢ silnemu
ptukaniu alkalicznemu.

7. Przeprowadzac¢ regularng kontrole przyczepnosci

* patrz : "PPA571 Poradnik Procesu "

WSKAZOWKI DOT.TYPOWYCH WARUNKOW
NAPYLANIA

Zalecana obrébka wstepna :

Metal powinien by¢ odttuszczony , wolny od rdzy i zgorzelin. Stal powinna by¢
odttuszczona rozpuszczalnikowo a potem $rutowana ( SA 2 %2 do 3 ) lub fosforanowana.
Ocynk nalezy srutowa¢ w 0.3MPa ( 40 psi) przy uzyciu drobnego $cierniwa ( 0,2 — 0,5 mm
) lub poddana fosforanowaniu. W celu osiggniecia maksymalnie dtugotrwatej
przyczepnosci Plascoat zaleca fosforanowania cynkowego zaréwno na stali jak i stali
ocynkowanej. Przed obrébkg chemiczng nalezy usung¢ wszelkie wczes$niej natozone
preparaty na bazie zywic. Skonsultowac sie z dostawca preparatéw chemicznych.
Aluminium odttusci¢ w celu usunigcia smaréw i mydet produkcyjnych. W wigkszosci
zastosowan dalsza obrdébka nie jest konieczna. Jednakze dla maksymalnej ochrony przed
korozja zaleca sie zastosowanie chromianowania .

Warunki napylania :

Wygrzewanie powloki powinno przebiegaé w temperaturach od 160°C do 220°C w czasie
od 5 do 40 min. w zaleznos$¢ od grubosci metalu. W celu zapewnienia optymailnej
przyczepnosci temperatura detalu musi przekraczaé 150°C . Poniewaz farby Plascoat
PPA 571 ES sg powlokami termoplastycznymi , nie zachodzi tu proces sieciowania.
Dlatego w momencie gdy proszek ulegnie stopieniu si¢ , tworzgc gtadkg powtoke, dalsze
wygrzewanie nie jest wymagane.

Przegrzanie moze spowodowa¢ powstanie krateréw lub zmniejszenie stopnia potysku
powtoki. Moze tez powodowa¢ odbarwienia powtoki w czasie skfadowania pomalowanych
detali lub w trakcie ich uzytkowania.

Grubos$¢ powtoki poza zalecanymi zakresami moze by¢ szkodliwa dla wtasciwosci powtoki.
Nie wypalaj termoutwardzalnych farb proszkowych razem z PPA 571 ES, gdyz
powstajgce opary mogg mie¢ wptyw na powtoke PPA 571 ES

TYPOWE WLASCIWOSCI PROSZKU

Krycie ( przy 100% wydajnosci ) 5,2 m?kg przy 200 y
Wielko$¢ ziarna 95% mniej niz 150 p
Gestos¢ nasypowa( w spoczynku) 0,40 g/cm?®
Opakowanie 20 kg kartony

TYPOWE WELASCIWOSCI MATERIALU

Ciezar wtasciwy *

0.93-1.06 g/cm?®

Rozcigganie-wytrzymato$¢  1SO 527 14 MPa
Wydtuzenie przy zerwaniu  I1SO 527 800%
Punkt kruchosci ASTM D-746 -78°C
Twardos¢ Shore A 95
Shore D 44
P-kt miekniecia wg.Vicat 1ISO 306 70°C
Punkt topnienia 105 °C
Wytrzymato$¢ na rozdarcie ASTM D1938 22 N.mm
Pekanie naprezeniowe
w srodowisku ASTM D1693 > 1000 hrs
Indeks toksycznosci NES 713 18
Zapalnos¢ UL94 3.2mm brak oceny
( patrz: Wiasciwosci powtoki )
Wytrzymatos$é
dielektryczna IEC243 VDE0303 47.8 KV/mm przy 370u
Opér objetosciowy IEC 93 3 x 10*” Ohm.cm
Opér powierzchniowy IEC 93 8 x 10*” Ohm
at 200 microns
Nasigkanie wodg ASTM D570-81 <0.03%

*Wielkos$¢ ta moze rézni¢ sie w zaleznosci od koloru

MAGAZYNOWANIE

Przechowywaé w czystych , suchych pomieszczeniach w temperaturze
10-25 °C z dala od $wiatta stonecznego. Produkt nie powinien traci¢
swoich wtasciwosci , niemniej jednak w pierwszej kolejnosci nalezy
uzywac farby z wczesniejszej produkcii.

BHP

Plascoat PPA 571 ES dostarczany jest w formie drobnego proszku.
Chociaz nie sg znane jakiekolwiek zagrozenia dla zdrowia zwigzane z
PPA 571 ES nalezy stosowac¢ ogolnie przyjete zasady postepowania z
drobnymi proszkami organicznymi , tj. niedopuszczanie do
nadmiernego gromadzenia si¢ pytu czy wdychanie proszku. Podczas
nanoszenia proszku na duzych detalach niezbedne moze okazac sie
usuwanie nadmiaru pytu z przestrzeni roboczej

Tak jak wszystkie proszki polimeryczne, produkt moze sie¢ zapali¢ w
wyniku jego kontaktu ze Zrodtem wysokiej temperatury lub zaptonu ,
zwtaszcza w trakcie fluidyzaciji.

Stosowne Karty Charakterystyki Substancji Niebezpiecznej dostgpne
w Plascoat na zgdanie.

Jezeli powtoka ma mie¢ kontakt z zywnoscig lub wodg pitng Plascoat
udostepni odpowiednie materiaty.
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TYPOWE WELASCIWOSCI POWLOKI

Ponizsze dane odnosza sie do powtoki o grubosci 200u naniesionej w standardowych warunkach na 3 mm blache stalowag lub aluminiowg po
odttuszczeniu i piaskowaniu , chyba ze podano inaczej.

Zalecana grubo$¢ powtoki

170-300 mikronéw

Wyglad

Gtadka / btyszczaca

Potysk

1ISO 2813

70

Odpornos¢ na uderzenia

Gardner 1ISO 6272

Prosta 23°C (0.7mm blaszka)
Zwrotna 0°C (0.7mm blaszka)
Zwrotna 0°C (3mm blaszka)
Prosta 23°C (3mm blaszka)

Wiecej niz 27 J
Wiecej niz 27 J
18.0J

2.7

Odpornos¢ na $cieranie

Taber ASTM D4060/84
H18, 5009 , 1000 cykli
CS17, 500¢g , 1000 cykli

60 mg utrata wagi
25 mg utrata wagi

Komora solna

ISO 7253 and NF 41-002
Stal - zarysowana
- niezarysowana

Aluminium - zarysowane
- niezarysowane

Wyniki po 1000 h

Utrata przyczepno$ci <10 mm od rysy,
Korozja podpowtokowa 1mm

Po 10.000 h — bez pegcherzy lub korozji

Bez utraty przyczepnosci
Bez utraty przyczepnosci

Odpornos¢ chemiczna * - Roztwér kwasu 60°C Dobra
- Roztwér alkaliczny i 60°C Dobra
- Sole ( oprécz nadtlenkéw) 60°C Dobra
- Rozpuszczalniki 23°C Staba
Przyczepnos$¢ PSL, TM 19 A-1
Warunki atmosferyczne QUV ASTM G53-77 2000h-bez istotnych zmian koloru lub utraty
potysku
Florida ekspozycja potudniowa 45° 3 lata — bez istotnych zmian koloru lub utraty
potysku

Dane dot. palnosci ::

Zapalnos$¢ BS476: Pt5: 1979 powtoka 500 p P — nie tatwo zapalny

Predko$¢ rozprzestrzeniania sie ptomienia BS476: Pt7: 1979 powtoka 500 p Class 1

po powierzchni

Rozprzestrzenianie sie ognia BS476: Pt6: 1989 powtoka 500 u 1=0.2

tatwopalno$¢ UL94 V, (patrz :Wiasciwosci Materiatu)
Bezpieczna temperatura pracy (stale, na powietrzu ) 60°C max

*Podane wyniki dotyczg petnej imersji w chemikaliach przez dtugi czas. Powtoka jest odporna na ochlapania i krétkotrwaty kontakt z wiekszo$cig substancji
chemicznych. Wiecej informacji na temat skutkéw kontaktu z konkretnymi chemikaliami lub mieszaninami mozna uzyska¢ w Plascoat

JAKOSC

Plascoat stawia sobie za cel produkcjg i dostarczanie szerokiej gamy

WYLACZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie sg zgodne z nasza najlepszg

termoplastycznych powtok proszkowych .Mamy ponad 50 letnie doswiadczenie = wiedzg , sg prawdziwe i doktadne.

w branzy powtok proszkowych. Stosujac polityke ciagtego udoskonalania
swoich produktéw ,Plascoat zastrzega sobie prawo do ich modyfikac;ji.
Rygorystyczne procedury kontroli jakosci sg przeprowadzane na kazdym
etapie produkgji. Plascoat stosuje system zarzadzania jakoscig zatwierdzony
przez BS| oraz zgodny z norma ISO 9001:2008.

Plascoat jest cztonkiem IPT Group.

Znak towarowy Plascoat jest zarejestrowany w UE.

Plascoat Systems Limited
Trading Estate, Farnham
Surrey,

GU9 9NY

United Kingdom

Tel: +44(0)1252 733777
Fax: +44(0)1252 721250
Web site: www.plascoat.com

email: sales@plascoat.com
PPA571ES/06/01/2012/SA

Dystrybutor na Polske:

EKO-BHL Sp. z 0.0.

01-606 Warszawa, ul.Potczynska 89
tel.: 22 664 54 24 , fax.; 22 664 43 93
sprzedaz@eko-bhl.pl

Detal, obrébka wstepna , warunki nanoszenia powtoki, zapewnienie jakosci
oraz warunki uzytkowania produktu finalnego nalezg do czynnikéw
majgcych wptyw na jako$¢ funkcjonowania detali pokrytych powtoka i
znajduja sie poza kontrolg Plascoat.

Warunki , w ktérych produkt jest stosowany sg poza kontrolg
producenta.Za odpowiednie zastosowanie produktu i jako$¢
funkcjonowania produktéw pokrytych powtoka firmy Plascoat
odpowiedzialny jest klient i uzytkownik koncowy.

Plascoat w sposéb wyrazny odmawia konkretnych lub dorozumianych
gwarancji, wigcznie z gwarancjami przydatnosci produktu do konkretnych
zastosowan lub celow.

Plascoat Europe BV Plascoat Corp
Meeuwenoordlaan 19 Crown Center
Postbus 9 Suite 600

3214VT Zuidland 5005 Rockside Rd
The Netherlands Cleveland

Tel:+31 (0) 181 458 888 OH44131 U.S.A.
Fax:+31 (0) 181 458 877 Tel: 800 489 7236
Fax: 216 520 1273
plascoat@nls.net

Plascoat Corp (Sales & Dist)
Punda Mercantile Inc

4115 Sherbrooke Str West,
6th Floor, Montreal,

Quebec H3Z 1K9

Call: 800 489 7236

Tel: +1 514931 7278

Fax: +1 514 931 7200

salespce@plascoat.nl sales@punda.com
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