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IBASHIELD Zinc Free (podklad bezcynkowy)

KARTA TECHNICZNA

1.0PIS

IBASHIELD Zinc Free to bezcynkowe, termoutwardzalne farby proszkowe, na
bazie epoksydu lub mieszanki epoksydowo — poliestrowej, zaprojektowane w
celu zwigkszania odpornosci na korozj¢ elementéw stalowych. Zostal on
zaprojektowany jako podktad dla powlok wierzchnich takich jak PESS, PESS,
PS70, PS77...itd.

Seria EE20 to termoutwardzalne farby proszkowe na bazie epoksydéw z
wykorzystujace ,.efekt bariery” w celu zwigkszenia odpornosci na korozje
elementow stalowych. Powloki ,barierowe” zapewniaja spOjny film, ktory
zapobiega przenikaniu elementow zewng¢trznych do podtoza. Innymi stowy,
powloka barierowa tworzy cienkg warstwe, ktora dziata jak ostona blokujaca
dostep czynnik6w zewnetrznych izolujac metal ze sSrodowiska.

Dopoki bariera jest nienaruszona, stal jest chroniona przed korozja.
Jakiekolwiek naruszenie powstatej bariery spowoduje postepowanie korozji.

Seria EE30&EE40 to termoutwardzalne farby proszkowe na bazie epoksydow
o wlasciwosciach ,,hamujacych” zaprojektowane w celu zwigkszenia odpornosci
na korozje¢ elementow stalowych. Powloki z inhibitorami korozji tworza
ochronng warstwe barierowg, ktéra z kolei opdznia rozwdj reakcji korozyjne;.
Pasywacja odnoszaca si¢ do materiatu powoduje, ze staje si¢ on ,,pasywny’ tzn.
staje si¢ mniej wrazliwy na dzialanie czynnikow srodowiskowych tj. powietrze i
woda 1 te pasywne farby tworzg cienkg ochronng powtok¢ na metalu, ktora
zapobiega dalszej koroz;i.

Seria FF30 to termoutwardzalne farby proszkowe na bazie mieszanki
epoksydowo-poliestrowej o wlasciwosciach ,,hamujacych” stworzone w celu
zwiekszenia odpornosci na korozj¢ elementow stalowych.

2. CECHY CHARAKTERYSTYCZNE

- zwigksza zywotnos¢ powtoki dzigki doskonatej odpornosci na korozje
- mniej odpadow 1 zanieczyszczen do srodowiska

- doskonata ochrona przed korozja

- dobra odpornos¢ chemiczna
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- przyjazne Srodowisku
- nie zawieraja cynku

3. ZASTOSOWANIE

Farby z serii IBASHIELD Zinc Free maja wiele zastosowan na elementach
aluminiowych 1 stalowych. Zapewniaja dobre wlasciwosci antykorozyjne na
podtozach przygotowanych chemicznie i mechanicznie.

Obszary zastosowan: drzwi, przemyst samochodowy, rury, zbiorniki, maszyny
rolnicze, meble miejskie i ogrodowe, zawory, itp.

4. WEASCIWOSCI PRODUKTU

- Odpornos¢ UV Produkt nie jest zalecany do stosowania na
Zewnatrz.

- Kolor Szary

- Powierzchnia Gtadka - GL, satyna — HR, p6tmat — CS

- Gestosé 1,5 — 1,8 gr/cm® (mala dla ciemnych
koloréw, duza dla jasnych koloréw)

- Okres waznosci 12 miesiecy (przy temperaturze <30°C

1 wilgotno$¢ wzglednej < 50%)

5. METODA APLIKACJI

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

Wygrzewanie 180°C 10 minut (zalecane dla pelnego wygrzania)

Temperatura metalu (° C) Czas (min.)
170 15-25

180 8-18

190 5-14

Grubos¢ powloki 40 — 60 um (zalecana)

Wydajno$¢ teoretyczna 11 -13 m?/kg. Praktyczna wydajno$¢ bedzie sie réznié
w zaleznosci od: metody 1 warunkow aplikacii,
gestosci, profilu powierzchni i struktury.
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6. WEASCIWOSCI POWEOKI

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

Test udarowy (bezposredni) >5kgem  (ISO 6272-2)
Test udarowy (odwrotny) >5kgem  (ISO 6272-2)
Test Buchholza >90 (ISO 2815)
Test Stozkowy <5 mm (ISO 6860)
Test Adhezyjny Gt:0 (ISO 2409)
7. INSTRUKCJA APLIKACJI

Przygotowanie powierzchni

Podtoze przed lakierowaniem powinno by¢ suche 1 wolne od ttuszczéw, smaréw
lub innych zabrudzen w celu uzyskania optymalnej wydajnosci. Zalecenia
dotyczagce przygotowania powierzchni 1 sposobu aplikacji w zaleznosci od
kategorii korozyjnosci podane sg w sekcjach: Kategorie korozyjnosci atmosfery
1 przyklady typowych srodowisk (BS EN ISO 12944-2) oraz Zalecane systemy
aplikacji wedlug kategorii korozyjnosci srodowiska.

Procedura aplikacji i sprzet

1. Wiasciwosci elektrostatyczne farb z serii IBASHIELD Zinc Free s3
optymalne, gdy proszek jest w stanie sypkim 1 pozbawionym wilgoci. Zlezaty
lub sprasowany proszek moze wymaga¢ wstgpnego przygotowania przez kilka
minut, aby zapewni¢ jednorodng rozlewnosc.

2. Jesli w pomieszczeniu przechowywania jest nizsza temperatura niz w
pomieszczeniu naktadania (aplikacji), higroskopijne (pochianiajagce wilgoc)
farby proszkowe powinny by¢ aklimatyzowane w zamknigtych pojemnikach
przed dodaniem do =zbiornika natryskowego (dozownika). Aby uzyskac
optymalng wydajnos$¢, farba powinna by¢ przechowywana i naktadana w
klimatyzowanych pomieszczeniach. Temperatura przechowywania powinna
by¢ utrzymywana ponizej 30°C.
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3. Proszek nie powinien by¢ dtugo przechowywany w zbiornikach. Jesli wystapi
kondensacja, nalezy poddac proszek fluidyzacji w celu wyschnigcia lub zastgpic
wilgotny proszek nowym.

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

5. Sprezone powietrze doprowadzone do pistoletéw musi by¢ suche i bez oleju.
6. W miejscu stosowania farby nie wolno uzywac silikonu.

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

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

9. Natryskiwanie elektrostatyczne. Wzgledna wilgotno$¢ powinna wynosi¢ 50-
60% dla systemu koronowego (ang. corona system) oraz ponizej 40% dla
systemu tribo (ang. tribo system).

10. Zaleca si¢, aby podkiad z serii IBASHIELD Zinc Free byl pokryty
wierzchnig powtoka w ciggu 12 godzin ze wzgledu na mozliwy proces absorpcji
wilgoci.

11. Jesli wierzchnia powloka zostanie zaaplikowana w ciaggu 12 godzin. Nalezy
wykonac¢ czesciowe wygrzewanie (utwardzanie) podktadu : temperatura metalu
180°C, czas 3-5 minut. Zastosuj harmonogram wygrzewania wierzchniej
powloki, aby catkowicie wygrzac¢/dogrza¢ powltoke podktadu.

12. Jesli gérna powloka zostanie zaaplikowana po 12 godzinach. Zastosuj petne
utwardzanie podktadu: temperatura metalu - 180°C, czas — 10 minut. Unikaj
przegrzania, poniewaz bedzie ono hamowac przyczepnos¢ wierzchniej powtoki.
Przechowuj elementy w czystym i suchym miejscu az do nastgpnego etapu
lakierowania wierzchnia powloka. Warunki przechowywania pomiedzy
lakierowaniem poszczegllnych warstw majag bezposredni wplyw na
przyczepnosc.

13. Jesli nie bedzie zastosowana wierzchnia warstwa lakieru. Zastosuje pelne
utwardzanie: temperatura metalu - 180°C, czas — 10 minut.

14. Nalezy dba¢ o odpowiednie proporcje proszku nowego 1 odzyskanego, aby
utrzymywac odpowiednig konsystencje strumienia natrysku.

15. Przesiewanie proszku przed dodaniem do zbiornika eliminuje potencjalne
zbrylenie 1 wystepowanie ciat obcych.
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8. KATEGORIE KOROZYJNOSCI ATMOSFERY I PRZYKEADY
TYPOWYCH SRODOWISK (BS EN 1S012944-2)

Kategorie korozyjnosci atmosfery i przyklady typowych srodowisk(BS EN ISO 12944-2)

Srodowiska powodujace korozj¢ mozna podzieli¢ na rézne kategorie w zaleznosci od stopnia

korozyjnosci.
Kategoria Przyktady typowych srodowisk w klimacie umiarkowanym (charakter wytacznie
korozyjnosci i informacyjny)
ryzyko Zewnetrzny Wewnetrzny
c1 Ogrzewane budynki z czystg
ryzyko bardzo - atmosfera, np. biura, sklepy, szkoty,
niskie hotele
- Powietrze o niskim poziomie Budynki nieogrzewane, w ktérych

ryzyko niskie

c3
Ryzyko
srednie

C4

ryzyko
wysokie

C5-1

ryzyko bardzo
wysokie
(sSrodowisko
przemystowe)
C5-M

ryzyko bardzo
wysokie
(Srodowisko
morskie)

zanieczyszczen
W wigkszosci obszary wiejskie

Atmosfery miejskie i przemystowe,
umiarkowane zanieczyszczenie
dwutlenkiem siarki

wybrzeze o niskim zasoleniu.

Obszary przemystowe i obszary
przybrzezne o umiarkowanym
zasoleniu

Obszary przemystowe o duzej
wilgotnosci 1 agresywnej
atmosferze

Przybrzezne 1 morskie obszary o
wysokim zasoleniu

moze wystapi¢ kondensacja, np.
magazyny, hale sportowe
Pomieszczenia produkcyjne o duzej
wilgotnosci 1 pewnym
zanieczyszczeniu powietrza np.
zaktady przetworstwa spozywczego,
pralnie, browary, mleczarnie.

zaktady chemiczne, baseny,
wybrzeza, statki i stocznie

Budowle lub obszary z prawie ciaggla
kondensacjg i duzym

zanieczyszczeniem powietrza

Budowle lub obszary z prawie ciaggla
kondensacja i duzym
zanieczyszczeniem powietrza

9. ZALECANE SYSTEMY APLIKACJI WEDEUG KATEGORII
KOROZYJNOSCI SRODOWISKA

Zalecane systemy aplikacji wedtug kategorii korozyjnosci Srodowiska

Uwagi:

(1) W srodowiskach C5-11 C5-M, uprzejmie prosimy o konsultacj¢ z producentem IBA Kimya w celu

dostosowania specjalnie opracowanych produktéw do konkretnych wymagan.
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(2) Powloka powinna by¢ naktadana na stal oczyszczona metoda strumieniowo-§cierna, w celu

zapobiezenia utleniania.

(3) W srodowiskach C3, C4, C5-1 i C5-M, dla farb z efektem metalicznym z literg ,,X” i ,,B” w
kodzie, zalecane jest stosowanie lakieru bezbarwnego jako ostateczng warstwe nawierzchniowa.

Kategoria Czas Przyktady Test w | Przygotowanie powierzchni + IBASHIELD-ZINC FREE
korozyjnosci ochrony | srodowisk komorze
solnej
c2 Powietrze o Fosforanowanie
niskim poziomie zelazowe,
ryzyko niskie zanieczyszczen fosforanowanie -
cynkowe,
W wiekszosci nanotechnologia na bazie
obszary wiejskie cyrkonu (NT)
Cc3 2-5 LAT Miasto $rednio 120h Fosfor. zelazowe NT
zanieczyszczone
Ryzyko 5-15 LAT 240h Fosfor. Zel.+EE20/Fosfor. | NT+EE20
srednie obszary cynkowe
>15 LAT przemystowe
480h Fosfor. Zel. + EE40/ | NT+EE20 or EE40/
fosfor. Cynkowe+ EE20 Piaskowanie+EE40
(o} 2-5 LAT Przemyst, tunele, | 240 h Cynkowanie NT+EE20 / piaskowanie
porty + EE20
ryzyko 5-15 LAT komunikacyjne
wysokie 480 h Cynkowanie NT+EE20 / piaskowanie
>15 LAT + EE20
720 h Cynkowanie+EE20 NT+EE20 lub EE40/
Piaskowanie +EE40
C5-1 2-5 LAT Obszary 480 h Cynkowanie +EE20 Piaskowanie+EE20
przemystowe o
ryzyko bardzo | 5-15 LAT wysokiej 720 h Cynkowanie +EE30 Piaskowanie+EE40
wysokie
>15 LAT wilgotnosci i 1440 h Cynkowanie +EE30+EE20 | Piaskowanie+EE40+EE20
(sSrodowisko agresywne;j
przemystowe)
atmosferze
C5-M 2-5 LAT Obszary 480 h Cynkowanie +EE20 Piaskowanie+EE20
przybrzeine o
ryzyko bardzo | 5-15 LAT wysokim 720 h Cynkowanie +EE30 Piaskowanie+EE40
wysokie
>15 LAT zasoleniu 1440 h Cynkowanie +EE30+EE20 | Piaskowanie+EE40+EE20
(sSrodowisko
morskie)
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10. UTRZYMANIE I KONSERWACJA

IBASHIELD Zinc Free to wytrzymata powloka, najczesciej stosowana w
obszarach, gdzie estetyka nie jest wazna.

W przeciwienstwie do typowych powtok dekoracyjnych, formalny program
czyszczenia nie jest wymagany.

Jednak w miar¢ mozliwosci lepiej jest usungC sol 1 inne zanieczyszczenia i
osady oraz naprawi¢ wszelkie odstonigte powierzchnie metalowe za pomocg
odpowiednich narzedzi.

11. ZDROWIE I BEZPIECZENSTWO

Karta bezpieczenstwa materialu jest nieodzowna przy stosowaniu produktu,
poniewaz zawiera informacje o potencjalnych zagrozeniach dla zdrowia i
wyszczegolnia wymagane Srodki ochrony osobistej. Zaleca si¢ kontakt z
Dystrybutorem w celu uzyskania szczegétowych informacji.

12. SRODKI OSTROZNOSCI I OGRANICZENIA

7. uwagi na zrOéznicowane zastosowanie 1 warunki przechowywania, moze
wystepowac rozbieznos¢ pomiedzy probkami proszkow IBA Kimya (EE30 i
EE40), a materialem uzytym do produkcji. Dlatego do obowigzkow
uzytkownika 1 / lub klienta nalezy upewni¢ si¢, czy produkt jest zgodny
wymogami.

Optymalna ochrona antykorozyjna jest zapewniona, gdy sucha powloka ma
zalecang grubosc.

Nie zalecany do zastosowan zewng¢trznych (chyba, ze jest zastosowana
odpowiednia, wytrzymata powtoka zewngtrzna)

Przegrzanie moze spowodowa¢ problemy z przyczepnosciag poszczegdlnych
warstw. Dla uzyskania optymalnej przyczepnosci pomigdzy warstwami zastosuj
si¢ do szczeg6tow wygrzewania podanych w sekcji 7 w niniejszej karcie
techniczne;j.

13. TRANSPORT I SKEADOWANIE

Opakowanie: 25 kg. Worek polietylenowy w kartonie.
Transport Artykut bezpieczny. Brak specjalnych wymagan dot.
przewozu

Warunki sktadowania  Temperatura ponizej 30°C, wilgotno$¢ wzgledna
ponizej 50 %. Sktadowa¢ w zamknietych pojemnikach
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14. ADRES I LOGO PRODUCENTA

Logo firmy:
_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 sg wynikiem
naszych badan i do§wiadczenia. 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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