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FF22
KARTA TECHNICZNA

1.0PIS

Farby z serii FF22 to termoutwardzalne, matowe 1 pétmatowe farby proszkowe
na bazie zywic epoksydowych 1 poliestrowych, przeznaczone do zastosowan
wewnetrznych.  Seria FF22 posiada stabilno$¢ potysku w temperaturach
wypalania od 160 °C do 200 °C. Powstata powtoka moze mie¢ potysk na
poziomie 25 +5% mierzony pod katem 60° w temperaturze utwardzania 160 °C
13 minut.

2. CECHY CHARAKTERYSTYCZNE

- dostepna we wszystkich kolorach palety RAL

- powloka pétmatowa w temperaturze wygrzewania 160 °C

- nizsze koszty, 0szczgednos$¢ czasu 1 energii

- stabilnos¢ potysku

- mniejsze roznice w potysku w wyniku zmian temperatur

- nie wymaga dodatkowej powloki z wyjatkiem produktéw z literg ,,B” (na 5
miejscu) w kodzie, gdyz wtedy wymagana jest dodatkowa powloka w postaci
lakieru bezbarwnego

- nie emituje substancji niebezpiecznych, mniej zanieczyszczen srodowiska

3. ZASTOSOWANIE

Obszar zastosowania: meble biurowe, sprzet AGD, meble metalowe, armatura
fazienkowa, itp.

4. WEASCIWOSCI PRODUKTU

- Odpornos¢ UV FF22 nie jest zalecana do zastosowan
zewngetrznych.

- Rozlewnos¢ Dobra

- Powierzchnia Mat - CM, pdétmat — CS, gruba struktura -
WR,
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- Gestose 1,5 - 1,8 gr/cm® (mata dla ciemnych
koloréw, duza dla jasnych koloréw)

- Okres przydatnosci 12 miesigcy (przy temperaturze < 30°C
1 wilgotnosci wzglednej < 50 %)

5. METODA APLIKACJI

Aplikacja Elektrostatyka (aplikacja metodg Tribo jest mozliwa jesli w kodzie
produktu znajduje si¢ litera ,,T”” — na 6 miejscu)

Wygrzewanie 170 °C 10 minut (zalecane)

Temperatura metalu (° C) Czas (min.)
160 12-24

170 5-15

180 4-12

Grubos¢ powloki 60 — 80 um (zalecana)*

Wydajno$¢ teoretyczna 8 -10 m?*/kg. Praktyczna wydajno$¢ bedzie si¢ rézni¢ w
zaleznosci od: metody i1 warunkéw aplikacji, gestosci, profilu powierzchni i
struktury.

* Zalecana grubos¢ powtoki dla powierzchni z gruba strukturg (WR) to 80-130u. Teoretyczna
wydajnos¢ powinna by¢ obliczana wedtug tego zakresu grubosci.

6. WEASCIWOSCI POWEOKI

Wyniki testow podane ponizej oparte sg na badaniach panelu o grubosci 0,5 mm
pomalowanego farbg proszkowg o grubosci 60 p.

Test udarowy (bezposredni) >20 kgcm  (ISO 6272-2)
Test udarowy (odwrotny) >20 kgecm (ISO 6272-2)
Test Buchholza >90 (ISO 2815)
Test Stozkowy 0 mm (ISO 6860)
Test Adhezyjny Gt:0 (ISO 2409)

*Wtasciwosci mechaniczne mogq by¢c mniejsze dla produktow o grubej strukturze
(oznaczenie WR) ze wzgledu na wigkszq grubos¢ powtoki.

7. INSTRUKCJA APLIKACJI

UWAGA!!! Jezeli w kodzie produktu znajduje sie litera ,,B”’ (na 5 miejscu)
oznacza to, ze wymagane jest zastosowanie dodatkowej warstwy w postaci
farby bezbarwnej jako wierzchniej powloki.
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Przygotowanie powierzchni

W celu uzyskania optymalnej wydajnosci podioze przed lakierowaniem
powinno by¢ suche 1 wolne od ttuszczOw, smaréw lub innych zabrudzen.
Prawidlowe przygotowanie powierzchni obejmuje:

Aluminium chromianowanie zo6tte lub zielone/fosforanowanie
Metale zelazne fosforanowanie cynkowe lub zelazowe
Metale ocynkowane fosforanowanie cynkowe lub chromianowanie

Procedura aplikacji i sprzet

1. Wiasciwosci elektrostatyczne proszkow z serii FF22 sg optymalne, gdy
proszek jest w stanie sypkim 1 pozbawionym wilgoci. Zlezaly lub zaggszczony
proszek moze wymaga¢ wstepnego przygotowania przez kilka minut, aby
zapewniC jednorodng rozlewnos¢.

2. Jesli w pomieszczeniu przechowywania jest nizsza temperatura niz w
pomieszczeniu naktadania (aplikacji), higroskopijne (pochianiajace wilgo¢)
farby proszkowe powinny by¢ aklimatyzowane w zamknig¢tych pojemnikach
przed dodaniem do zbiornika natryskowego (dozownika). Aby uzyskac
optymalng wydajnos¢, farba powinna by¢ przechowywana i1 nakladana w
klimatyzowanych pomieszczeniach. Temperatura przechowywania powinna
by¢ utrzymywana ponizej 30°C.

3. Proszek nie powinien by¢ dlugo przechowywany w zbiornikach. Jesli
wystgpi kondensacja, nalezy podda¢ proszek fluidyzacji w celu wyschnigcia lub
zastapi¢ wilgotny proszek nowym.

4. Proszek do powtok jest bardzo drobnym pylem. Maski ochronne lub
przeciwpytowe powinny by¢ wykorzystywane przez pracownikow narazonych
na kontakt z pylem, aby zapobiec jego wdychaniu.

5. Sprezone powietrze doprowadzone do pistoletdw musi by¢ suche i1 bez
oleju.

6. W miejscu stosowania farby nie wolno uzywac silikonu.

7. Stosujac dozownik proszku, nalezy wsuna¢ sonde¢ calkowicie w proszek i
postepowac wedtug instrukcji producenta dozownika.

8. Punkty stycznosci powinny by¢ podtrzymywane aby zapewnié
uziemienie.

0. Natryskiwanie elektrostatyczne. Wzgledna wilgotnos¢ powinna wynosi¢

50-60% dla systemu korona (ang. corona system) oraz ponizej 40% dla systemu
tribo (and. tribo system).

10.  Utwardzac¢ zgodnie z zaleceniami podanymi powyzej.

11. Nalezy dba¢ o odpowiednie proporcje proszku nowego i odzyskanego,
aby utrzymywac odpowiednig konsystencje strumienia natrysku.

12.  Przesiewanie proszku przed dodaniem do zbiornika eliminuje potencjalne
zbrylenie 1 wystepowanie ciat obcych.

13. Sprawdzenie wygrzania powloki nastepuje za pomocg testu udarnosci.
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8. UTRZYMANIE I KONSERWACJA

W celu utrzymania estetycznego wygladu powloki lakierniczej, nalezy my¢ ja
regularnie ciepta wodg z tagodnym detergentem.

Nie nalezy uzywac papieru sciernego, agresywnych srodkow czyszczacych oraz
aktywnych rozpuszczalnikOw organicznych.

9. ZDROWIE I BEZPIECZENSTWO

Karta bezpieczenstwa materiatu (karta charakterystyki) jest nieodzowna przy
stosowaniu produktu, poniewaz zawiera informacje o potencjalnych
zagrozeniach dla zdrowia 1 wyszczegdlnia wymagane Srodki ochrony osobiste;.
Zaleca si¢ kontakt z Dystrybutorem w celu uzyskania szczegétowych
informacji.

10. SRODKI OSTROZNOSCI I OGRANICZENIA

Z. uwagi na zréznicowane metody aplikacji 1 warunki przechowywania, w serii
FF22 moze wystgpowac rozbieznos¢ pomiedzy probkami proszkow IBA Kimya,
a materialem uzytym do produkcji. Dlatego do obowigzkéw uzytkownika i/ lub
klienta nalezy upewnienie si¢, czy produkt jest zgodny z ich wymogami.
Optymalna ochrona antykorozyjna jest zapewniona, gdy sucha powloka ma
zalecang grubosc.

Nie zalecane do zastosowan w wysoko korozyjnym srodowisku.

Nie zalecane do zastosowan zewngtrznych.

Moze wystapi¢ zotkniecie jasnych kolorow, kiedy elementy sg wygrzewane w
piecu diuzej niz jest to zalecane.

Temperatura wygrzewania (utwardzania) powyzej 200 °C moze by¢ przyczyng
zo6tkniecia koloru 1 stabych wlasciwosci mechanicznych

11. TRANSPORT I SKEADOWANIE

Opakowanie: 15, 20, 25 kg. Mocny worek polietylenowy w kartonie.
Transport: Artykut bezpieczny. Brak specjalnych wymagan dot.
przewozu

Warunki sktadowania: Temperatura ponizej 30 °C , wilgotnos¢ wzgledna
ponizej 50 %. Sktadowa¢ w zamknietych pojemnikach.
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12. ADRES I LOGO PRODUCENTA

Logo firmy:
' 4
_ALibakimya
) “elektrostatik toz boya”
Adres internetowy: www.iba.com.tr

IBA KIMYA SAN. ve TIC. A.S.

Oguz Caddesi No: 22
1. Organize Sanayi Bolgesi
06930 Sincan /Ankara
TURCJA
Tel: + 90312 267 09 83 Fax: +90312 267 09 87

UWAGA: Wszelkie informacje zawarte w niniejszej Karcie Technicznej Produktu sag wynikiem
naszych badan i dos§wiadczen. Sg one udzielane w dobrej wierze i przekonaniu o ich
poprawnosci, lecz nie moga by¢ traktowane jako forma gwarancyjna. Zgodnie z
polityka rozwoju produktu IBA Kimya niniejsza specyfikacja moze ulec zmianie
bez uprzedzenia.
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