Thermofix KPE 10

SVK



Termoplasticky PE prasok na povrchovu upravu kovov fluidnou metddou.

VSeobecné viastnosti

Termoplasticky prasok Thermofix® bol Specialne vyvinuty na zabezpecCenie povrchovej ochrany ocele.
Vlastnosti boli dosiahnuté vdaka Specialnej zmesi na baze modifikovanych polyolefinov. Thermofix® ma
vybornu mechanicku odolnost, odolnost vocCi chemickym latkam, soli a znecisteniu v ovzdusi.
Thermofix® ma vynikajucu prilnavost ku kovu. Poskytuje vysoky stupen elektrickej izolacie,
oteruvzdornost a narazuvzdornost. Aplikuje sa procesom namacania vo fluidizacnej vani. Je k dispozicii i
UV stabilizovany typ.

Vlastnosti prasku KPE 10

Vydatnost prasku 3 m2/kg pri 350 um
Velkost ¢astic 90% menej nez 300 um
Hustota 0,93 g/cm3

MFI 190 °C, 2,16 kg 24 - 32 g/10°

Teplota tavenia 112 °C

Fluidita vysoka

Navod na pouzitie

Predpriprava:
Pre ocel sa odporuca vydistit povrch od mastnoty a inych necistét pomocou technického benzinu. Pre lepsie
prilnutie materialu sa odporuca povrch zlahka zdrsnit.

Nanasanie vo fluidizaénej vani:

Odporuca sa predhriat kov na teplotu 280-350 °C. Predohriaty kov po vytiahnuti z pece pomaly vychlada.
Preto je dblezité minimalizovat vzdialenost pec-fluidizacna vana. Kov sa ponori do prasku, ¢as nanasania
je 8-10 sekund. DIhsi ¢as nezabezpeCi lepSie - rovnomernejSie pokrytie.

Pre dosiahnutie tenkej plastovej vrstvy sa odportica ohriatie po naneseni na 170-180 °C , aby sa
optimalizovala vysledna povrchova vrstva.

Odporucané teploty su iba orientacné, avSak prilnutie prasku sa zabezpedi iba pri teplote vysSsej ako 150
°C. Prehriate materidlu moze spdsobit farebnui nestalost.



Vlastnosti plastovej vrstvy

Odporuc¢ana hrubka

. 300 - 1000 pm
povrchovej vrstvy

Lesk ISO 2813 70

strata prilhavosti povrchu nizSia nez 10 mm od

povrch poskodeny miesta porugenia vrstvy

krizovym testom (x)

Sofny test kordzia pod vrstvou 2-3 mm
skodeny h é?adne poskodenie pril’navosti
MEpOSKOdENy PovIe ziadne znamky korozie
- kyseliny a alkalické zluCeniny | dobra
Odolnost voéi chemikaliam | - soli /okrem perixodu/ dobra
- roztoky 60 °C dobra
Prilnavost vynikajuca

Garancia kvality:
PocCas celého vyrobného procesu sa vykonavaju dékladné kontroly kvality podia Standardov ISO
9001:2000.

Sposob aplikacie

Nanasanie vo fluidizaCnej vani:

Odporuca sa predhriat kov na teplotu 280-350 °C. Predohriaty kov po vytiahnuti z pece pomaly vychlada.
Preto je dblezité minimalizovat vzdialenost pec-fluidizatna vana. Kov sa ponori do prasku, ¢as nanasania
je 8-10 sekund. DInsi ¢as nezabezpedi lepSie - rovnomernejsie pokrytie.

Pre dosiahnutie tenkej plastovej vrstvy sa odportica ohriatie po naneseni na 170-180 “C , aby sa
optimalizovala vysledna povrchova vrstva.

Odporucané teploty su iba orientacné, avSak prilnutie prasku sa zabezpedi iba pri teplote vyssej ako 150
°C. Prehriate materidlu moze spdsobit farebnu nestélost.

Predpriprava:

Pre ocel sa odporuca vycistit povrch od mastnoty a inych necistét pomocou technického benzinu. Pre
lepSie prilnutie materialu sa odporuca povrch zlahka zdrsnit.

Navod na pouzitie



