Karta Techniczna A

AXALTA

Alesta® SD

Farby Superdurable do zastosowan przemystowych
SD Ind Matt

SD20014015027 VOLVO 1707 / VOLVO PENTA 4004

Przemystowe farby poliestrowe Superdurable cechuja sie podyzszong odpornoscia na dzialanie czynnikdw atmosferycznych i spefniaja
najwyzsze wymagania w zakresie trwafosci i dekoracyjnosci. SD20014015027 zostat opracowany zgodnie z wymaganiami Volvo STD
121-0001, Y600-4.

I Charakterystyka Zastosowanie
Q ® (Gfadki Mat ® Zbiorniki na substancje gazowe lub ciekte, rurociagi,
_ ® Jednolity konstrukcje stalowe, samochody ciezarowe, przyczepy i
® Tribo/Corona czesci samochodowe

® Sprzet o$wietleniowy i budownictwo

® Do zewnetrznych zastosowan przemystowych np.
maszyny rolnicze, meble ogrodowe, ogrodzenia,
elektrycznosc

Aprobaty
@ ® Farby spefniajg Europejska Dyrektywe ,Redukcji stosowania substancji niebezpiecznych” 2011/65/€U oraz 2015/863
/EU (RoHS)
® Klasyfikacja A2 (niepalna) reakcji na ogien zgodnie z NF EN 13501-1:2018

Przedstawione wiasciwosci produktu uzyskano w opisanych ponizej warunkach oraz w warunkach laboratoryjnych.
Rzeczywiste wiasciwosci produktu, takie jak potysk, kolor oraz wykonczenie moga sie rézni¢ w zaleznosci od warunkéw
aplikacji.

Warunki
b ® (zas utwardzania (temperatura 10 min @ 200°C
detalu)

® Substrat 0,8 mm Panel stalowy

® Grubos¢ powioki 90 +10pum
EN ISO 2360

Wiasciwosci fizyczne
® (estosc 1,47 g/cm3

kalkulacja
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Charakterystyka produktu / Wiasciwosci powloki

Potysk przy kacie @ 60°
ENISO 2813

Przyczepnos¢

EN ISO 2409

Odpornos¢ na uderzenia
EN ISO 6272

Przyczepno$¢ - test naciecia
krzyzowego

Volvo STD 423-0012

Pfilnavost - test Skrabanim

Volvo STD 423-0009

Test wysokiego cisnienia

Volvo STD 423-0015

Przyspieszony test korozyjny 6
tyg.

Volvo STD 423-0014

Weather-O-Meter 2000 h
Volvo STD 1027,337

Stone chip test

25+5
GTO
1kg/50cm

Grade 1

Grade O
W temp. pokojowej < 10 %, Po 14 dniach w komorze wilgotnosciowej < 20 %

<8mm,Ri0

Grade 2

W temp. pokojowej > 5AB/6, Po 14 dniach w komorze wilgotnosciowej > 5AB/6,

Volvo STD 1024,7132 Przy -20°C > 5AB/6
-"faz Czas utwardzania (temperatura detalu) 210
= 5
Polimeryzacja przy uzyciu réznych metod, np. piec na -
podczerwien, piec konwekcyjny, piece kombi. Unika¢ ="
gwattownego wzrostu temperatury. W bezposrednich 5 i
piecach gazowych, spalanie produktéw ubocznych moze - 190
powodowac znaczace zmiany koloru (w celu uzyskania T les
doktadnych informacji, prosimy o kontakt). e

25-45 min @ 170°C
20-45 min @ 180°C
12-45 min @ 190°C
10-25 min @ 200°C
5-5min @ 210°C

175

170

1] 5 10 15 20 25 30 35 40 45
b {mim)

Warunki sktadowania

24 miesiecy/35°C

Okres przydatnosci dotyczy materiatéw przechowywanych w szczelnie zamknietych workach plastikowych w suchym i

chtodnym otoczeniu.

SD20014015027
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é Przygotowanie powierzchni

® Dla powierzchni aluminiowych, stalowych lub galwanizowanych: doktadne odttuszczenie a nastepnie natozenie
chemicznej powtoki konwersyjnej w celu osiggniecia porzadanej ochrony antykorozyjnej.

® Na czystej lub galwanizowanej stali istnieje mozliwo$¢ zastosowania proszkowego podktaduantykorozyjnego firmy
Axalta (prosimy o kontakt w sprawie szczegdtowych informacji).

Lo I Aplikacja

® Nie wolno mieszac z innymi farbami proszkowymi. Farby proszkowe Superdurable maja wieksza skfonnos¢ do
wychwytywania zanieczyszczen i pozostatosci innych farb w ukfadzie aplikacyjnym. Dlatego tez system aplikacji
(pistolet, kabina, weze etc.) powinny by¢ opowiednio wyczyszczone przed uzyciem farb Alesta® Superdurable. W
mniejszym zakresie problem kontaminacji dotyczy farb w wykonaniu w drobnej strukturze.

® Nalezy odpowiednio przygotowac powierzchnie detalu.

® Aplikacja za pomocg pistoletéw manualnych jak i automatycznych.

® Grubos¢ powioki: parametry aplikacji zaleza od ksztattéw geometrycznych detalu oraz grubosci powioki jaka chcemy
uzyskac. Odpowiedzialnos¢ za prawidtowe parametry aplikacji spoczywa na obstudze lakierni. W przypadku niektorych
koloréw - dla uzyskania petnej sity krycia i jednolitosci koloru nalezy zaaplikowa¢ powtoke o wiekszej grubosci. W
przypadku powfoki o niedostatecznej badz zréznicowanej grubosci moga by¢ widoczne réznice w odcieniach
kolorytycznych.

® Pomimo ogromnej dbatosci oraz uwagi przyktadanej do wszelkich proceséw produkcyjnych, drobne réznice
kolorystyczne lub inne widoczne rozbieznosci przy poréwnaniu partii do partii s3 nieuniknione. Zalecamy zatem
stosowanie farb proszkowych tych samych partii dla detali ktére beda tworzy¢ jeden caty element. Dotyczy to
zwlaszcza produktéw z efektem metalicznym, perfowym, strukturalnym oraz innymi efektami specjalnymi. Réznice
moga by¢ dostrzegalne zwiaszcza na duzych wymalowanych elementach takich jak oktadziny, ptaskie powierzchnie etc.

® Proszek z odzysku: mozliwy odzysk do 30 % dla jednolitych koloréw. Informacje na temat wykonczen specjalnych (na
przykfad metalicznych, pertowych, efektédw typu ,pieprz&sdél’) mozna znalez¢ w naszej witrynie internetowej oraz w
przewodniku ,Metallics are us - wskazéwki dla uzytkownikéw".

@ Komentarz

® Niektére srodki chemiczne lub srodki czystosci moga powodowac wady na powfoce. Prosimy przeprowadzenie testu na
niewielkiej powierzchni detalu dla oceny oddziatywania $rodka.

® W przypadkach gdy warstwa lakieru proszkowego przewidziana jest do dalszej obrébki takiej jak nadruk,
etykietowanie, ksztattowanie, klejenie, naktadanie szczeliw, etc. nalezy wykona¢ stosowny test aby potwierdzi¢
przystosowanie warstwy lakieru do danego procesu. Elementy testowe powinny by¢ przygotowane tak jak wyroby
seryjne aby mogty by¢ traktowane jako reprezentatywny przyktad przed rozpoczeciem produkcji.

® Pomalowane proszkowo elementy powinny by¢ pakowane po catkowitym schtodzeniu do temperatury otoczenia w
odpowiednie materiaty wolne od plastyfikatoréw. Zapakowane elementy powinny by¢ skfadowane pod przykryciem
aby unika¢ kondensacji pary wodnej (np. pod tworzywowa tasmg zabezpieczajacg) co moze skutkowad trwatymi
$ladami na lakierowanej powierzchni.

® Please contact us for specific questions.
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@ Bezpieczeristwo
Zapoznaj sie z Kartg Charakterystyki Produktu Chemicznego.

Dane zawarte w karcie technicznej opieraja sie na naszej dotychas zebranej wiedzy o produkcie. Informacje moga ulec
poszerzeniu wraz z pozyskaniem nowych danych na temat produktu. Wyniki badan odnoszg sie do standardowego
zakresu wtasciwosci produktu przy aplikacji na wybrane grupy materiatéw; moga one by¢ nieprawidtowe kiedy
standardowe materialy beda faczone z innymi lub kiedy do procesu beda wtgczane inne niestandardowe dodatki.
Zaprezentowane wyniki badan nie powinny by¢ brane pod uwage przy wyznaczaniu limitéw specyfikacji technicznej oraz
nie nalezy ich brac¢ jako podstawy dla tworzenia projektéw technicznych. Podanie parametréw technicznych nie miato na
celu zastapienia wiasciwych testéw, ktére moga by¢ konieczne dla zidentyfikowania przydatnosci produktu dla danego
zastosowania. Poniewaz Axalta nie moze zasymulowa¢ wszystkich mozliwosci koncowego zastosowania produktu, tym
samym firma Axalta nie daje gwarancji oraz nie poczuwa sie do odpowiedzialnosci prawnej w zwigzku z podanymi
informacjami technicznymi. Zaden z fragmentéw karty technicznej nie moze by¢ rozpatrywany jako licencja
technologiczna, w oparciu o ktérg mozna by rekomendowac podwazenie jakichkolwiek praw patentowych.

Copyright 2023, Axalta Coating Systems, LLC i wszystkie firmy powigzane. Logo Axalta™, Axalta Coating Systems™ oraz
wszystkie produkty oznaczone ™ lub ® sg znakami towarowymi lub zarejestrowanymi znakami towarowymi nalezacymi
do Axalta Coating Systems, LLC i jej firm powigzanych. Znaki towarowe Axalta nie moga by¢ stosowane w potaczeniu z
zadnymi produktami ani ustugami, ktére nie naleza do firmy Axalta.
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