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Tworzywo Poliolefinowe PHC-AH - tworzywo termoplastyczne przeznaczone
do goracego natrysku ptomieniowego

1. OPIS i ZAKRES ZASTOSOWAN:

Mieszanka poliolefinowa ( granulat ) PHC-AH jest specjalnie zaprojektowana do wykonywania powtok
odpornych mechanicznie o dlugotrwatym okresie ochronnym na powierzchniach stalowych, stalowych
ocynkowanych, aluminiowych, drewnianych, betonowych itp. w tym pokry¢é zbiornikow, rurociggéw,
kolan, spawow i stykdw montazowych, tac i fundamentoéw zelbetowych oraz wielu innych. Powloka jest
przeznaczona przede wszystkim do gorgcego natrysku ptomieniowego maszynami takim jak Spartacus
lub Gladiator Omnicoater. Mieszanka jest oparta na wysoce odpornych na pekanie naprezeniowe
poliolefinach PE modyfikowanych kwasem i nie zawierajgcych szkodliwych zwigzkow takich jak np.
halogenki. Opary wydzielane podczas topienia mieszanki sg stosunkowo niewielkie i majg bardzo niski
index toksycznosci. Finalna warstwa wykazuje bardzo dobre wtasnosci chemoodporne i mechaniczne w
tym wysmienite charakterystyki wytrzymatosci na zginanie, wydtuzalnosci i udarnosci oraz izolacyjnosci
elektrycznej. Whasnosci te potaczone sg z odpornoscig na $cieranie, a gtadko$¢ powierzchni wykonanej
powtoki powoduje brak powstawania nawiséw podczas transportu produktéw w szczegdlnosci sypkich i
zawilgoconych. Bardzo wazng cechg wyrdzniajagcg powiloke w stosunku do powlok w wiekszosci
obecnych na rynku ( w tym powtok epoksydowych ) jest potgczenie chemoodpornosci, odpornosci na
UV i wytrzymatoSci na pekanie naprezeniowe.

2. PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI:

- Powierzchnie metalowe :

Wszystkie powierzchnie powinny by¢ poddane obrdbce strumieniowo-sciernej do uzyskania stopnia
czystosci Sa 2 2 wedlug PN ISO 85001-1 i wysokosci chropowatosci najlepiej 50 um.
Zanieczyszczenia pyliste powinny by¢é zmiecione lub odkurzone. Pokrywane powierzchnie odttuscié¢
najlepiej materiatem Universal Cleaner 020. Powierzchnia stalowa nie wymaga podkfadu jednak
aplikacje materiatu nalezy przeprowadzi¢ w okresie max do 4 godzin od zakonczenia przygotowania
powierzchni. W przypadku stali ocynkowanej do obrébki strumieniowo-sciernej najlepiej uzy¢ urzgdzenia
IBIX stosujagc mozliwie niskie cisnienie przy oczyszczaniu. Zalecane $cierniwo do obrobki to
wyselekcjonowane ziarna Garnetu.

-Powierzchnie betonowe:

Wszystkie powierzchnie muszg by¢ czyste, suche, wolne od olejow, tluszczéw i luznych
zanieczyszczen.

Nowy beton: Powierzchnia nowego betonu powinna by¢ zatarta, najlepiej lekko szorstka i po
wysezonowaniu tj. spadku wilgotnosci ponizej 7 % poddana obrdbce strumieniowo-Sciernej, szlifowaniu
lub mechanicznemu chropowaceniu w celu usuniecia mleczka cementowego. Zanieczyszczenia pyliste
powinny by¢ zmiecione lub odkurzone.

Istniejacy beton : Beton powinien wykazywac klase min C 16/20. Powierzchnia betonu powinna byc¢
poddana mokremu lub suchemu piaskowaniu, szlifowaniu, frezowaniu lub myciu wysokocisnieniowemu.
Nalezy uwazaé aby kruszywo z betonu nie byto odstoniete. Zanieczyszczenia pyliste powinny by¢
zmiecione lub odkurzone. Ewentualne przesigkniecia olejami lub podobnymi substancjami nalezy
usung¢ metodami termicznymi poprzez wygrzewanie i usuwanie wystepujacych przesigknie¢. W
przypadku koniecznosci neutralizacji starego betonu przesigknietego substancjami chemicznymi nalezy



go poddac¢ dziataniu neutralizujgcemu za pomocg kwaséw lub zasad, a nastepnie zmy¢ woda w celu
usuniecia resztek przesigknietych substanciji.

Wilgotnosc¢ betonu nie moze przekraczac 7%.

Wszystkie powierzchnie betonowe powinny mie¢ skuteczng izolacje przeciwwilgociowa.

W przypadku powierzchni betonowych stosowaé warstwe podkiadowa najlepiej RP 503
Resichem SPEP lub RP 505 Resichem DampSeal.

3. NAKLADANIE:

Powierzchnie metalowe i betonowe przygotowane zgodnie z punktem 2 powinny by¢ podgrzane do
temperatury 120 °C - 150 °C w celu utatwienia zajscia reakcji polimeryzacji na naktadanej powierzchni.
Temperatura zalezna jest od rodzaju i grubosci substratu. Do podgrzania powierzchni stosujemy palnik
maszyny Spartacus lub Gladiator Omnicoater ( bez podawania granulatu poliolefinowego ).

Nastepnie mieszanke ( granulat ) polipropylenowg PHC-AH nalezy umiesci¢ w zasobniku maszyny
Spartacus lub Gladiator Omnicoater po czym rozpoczynamy gorgcy natrysk ptomieniowy zgodnie z
zaleceniami producenta maszyny do natrysku.

4. WELASCIWOSCI GRANULATU :

- wyjsciowy rozmiar czgstek granulatu
- wydajnos¢

- charakterystyka fluidyzacji

- gestos$¢ nasypowa

- dostepne kolory :

5. CHARAKTERYSTYKA MATERIALU :

- ciezar wtasciwy

- wytrzymatos¢ na rozcigganie
- wydtuzenie przy zerwaniu

- punkt kruchosci

- twardos¢

- temperatura mieknienia wg Vicata

- punkt topnienia

- odpornosc¢ na pekanie naprezeniowe
- indeks toksycznosci

- palnosé

- wytrzymatosc dielektryczna

w 95 % mniejszy niz 212 mikrondéw

2,1 m? z kg przy warstwie 500 mikronéw
doskonata

0,4 g/cm?®

wg wzornika ( dostepny na zyczenie )

0,95 g/cm?®

ISO 527 - 14 MPa

ISO 527 900 %

ASTM D-746 - minus 76 °C

Shore’a A 98

Shore’a D 53

80°C

105 °C

ASTM D1693  wieksza niz 1000 godzin
NES7- 1,8

UL94 probka 3,2 mm bez oceny

IEC 243 VDE 0303 39 kV/mm przy 500
mikronach

6. CHARAKTERYSTYKA GOTOWEJ POWLOKI :

Wszystkie ponizsze dane dotyczg powioki o grubosci 350 mikrondw aplikowanej w normalnych
warunkach na 3 mm grubosci powierzchni stalowej lub aluminiowe;j :

CECHA Norma badawcza Wynik badania
Rekomendowana grubosc¢ - 500 — 2500 mikronéw

warstwy

Wyglad - gtadki/ potyskliwy

Potysk ISO 2813 60
Odpornos¢ na uderzenia ISO 6272 >2J

udarnos¢ wg Gardnera testowany na 6 mm ptycie ze
( bijak ) bezposrednio 23 °C stali miekkiej

Wytrzymato$¢ na sScieranie

Test Tabera ASTM D 4060/84
Koto H18, 500g obcigzenia;
1000 cykli

>40 mg utraty masy




Odpornos¢ na goraca wode 21 dni w temperaturze 70 °C Brak utraty adhez;ji
Adhezja wieksza niz 6 MPa

Mgta solna ISO 7253 Wyniki po 1000 godzinach :

Stal — zarysowana rysikiem utrata adhezji mniejsza niz 6 mm
od zarysowania
gtebokos¢ korozji 1 mm

bez zarysowan brak utraty adhez;ji

Aluminium — zarysowane rysikiem brak utraty adhezji

bez zarysowan brak utraty adhez;ji

Odporno$¢ chemiczna rozcienczone kwasy 60 °C Dobra

rozcienczone alkalia 60 °C Dobra

sole ( bez nadtlenkéw ) 60 °C Dobra

rozpuszczalniki 23 °C Staba

Adhezja PSL, TM 19 A-1
Starzenie w warunkach QUV ASTM G53-77 2000 godzin bez widocznych
atmosferycznych zmian i utraty koloru lub
potysku

Floryda 45° kierunek potudniowy | 3 lata bez widocznych zmian i
utraty koloru lub potysku

Rozprzestrzenianie ptomieni na BS 476; Pt7: 1979
powierzchni Powtoka 300 mikronow Klasa 1
Zapalnosé BS 476; Pt5: 1979 P - trudnozapalny

Powtoka 500 mikronéw

Palnos¢ UL 94 Vo

W przypadku potrzeby zastosowania powtoki w kontakcie z wodg pitng lub zywnoscig prosimy o kontakt
Z naszym biurem technicznym.

7. ZDROWIE | BEZPIECZENSTWO :

Wg najlepszej wiedzy producenta PHC-AH nie stwierdzono szkodliwego wptywu produktu na zdrowie
cztowieka przy normalnych jego zastosowaniach. Nalezy jednak unika¢ nadmiernego wdychania pytow
granulatu produktu stosujac srodki ochrony drég oddechowych. Zalecana jest réwniez wymiana
powietrza i zastosowanie odsysania pytéw granulatu szczegdlnie w przypadku pracy w przestrzeniach
zamknietych takich jak np. zbiorniki matogabarytowe.

Nalezy unika¢ kontaktu materialu z wysokg temperaturg lub zrédtem ognia gdyz tak jak wszystkie
proszkowe materiaty polimerowe materiat moze ulec zaptonowi, szczegdlnie w przypadku gdy materiat
znajduje sie w stanie cieklym.

8. GWARANCJA JAKOSCI :

Mieszanka PHC-AH jest produkowana w oparciu o 40 letnie doswiadczenia i potwierdzona wdrozeniem
przez producenta systemu zarzadzania jakoscig zaaprobowanego przez BSI wedtug ISO 9001:2008

9. INNE ZALECENIA :

- materiat moze by¢ przechowywany bez szczegdlnych srodkéw zabezpieczenia w suchych warunkach
w temperaturze od 10 °C - 25 °C z dala od $wiatta stonecznego. Czas przechowywania praktycznie
nielimitowany aczkolwiek dobra praktyka magazynowania wskazuje zeby w pierwszej kolejnosé
zuzywac materiatu, ktéry najdtuzej jest magazynowany.

- unika¢ bezposredniego (niepotrzebnego) kontaktu ze skéra;

- uzywane do aplikacji narzedzia nalezy natychmiast umy¢ w rozcienczalniku




