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zz# Jakosc¢fasadowa

Odporna na dziatanie czynnikéw atmosferycznych,

Informacja
techniczna

matowa farba strukturalna na bazie nasyconych zywic
poliestrowych, odpowiednich utwardzaczy oraz specjalnych

pigmentow, odpornych na dziatanie Swiatta, wysokich

temperatur i kredowanie.

Wiasciwosci

® Doskonata odpornosc¢ na dziatanie swiatta

i czynnikéw atmosferycznych

® Odporna na uderzenia powierzchnia,
o dekoracyjnej, drobnej strukturze

® Dobra elastycznosé

® Nie z6tknie w piecach gazowych
ogrzewanych bezposrednio

Zastosowania
® Elementy fasad, profile okienne
® Ramy rowerowe
e Maszyny rolnicze
® Meble ogrodowe i kempingowe
e Obudowy automatow, szafy sterownicze
e Lampy
e Elementy poreczy

Dopuszczenia materiatowe:
Qualicoat Nr P0561, klasa 1
GSB-RAL Nr 109n, klasa ,standard”
Ofi-Gutesiegel Nr. G111/10/34

Karta charakterystyki substancji chemicznej: SD 010

Asortyment
Rodzaje powierzchni:
® 581MA, drobna struktura, mat
® 581ME, drobna struktura, mat, z efektem perlistym

Kolory:
Gtownie kolory RAL i NCS, po uzgodnieniu réwniez
specjalne kolory firmowe.

Specyfikacja
® Ziarnistosc: <100 pm
e Sktadniki nielotne: ok. 99%

® Gestos¢ w zaleznosci od koloru: 1,3 - 1,6 kg/l
® Okres sktadowania: min. 12 miesiecy
® Temperatura sktadowania: <25°C

Opakowanie

e Opakowania kartonowe z antystatycznym workiem
z polietylenu, zawarto$¢ 20 kg netto.

® Kartonowy kontener, z 25 antystatycznymi workami
z polietylenu, po 20 kg, zawarto$¢ 500 kg netto.
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Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni

Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone

z produktéw utleniania, zendry, olejéw, smarow
lub pozostatosci srodkéw antyadhezyjnych.

Dla przewidzianych zastosowan zewnetrznych
niezbedny jest dobdr odpowiedniego dla podtoza
przygotowania powierzchni:

® Aluminium: chromianowanie, DIN EN ISO 12487
® Blachy ocynkowane: réwniez DIN EN ISO 12487
® Stal: fosforanowanie cynkowe lub zelazowe,

z dodatkowg powtokg z podktadu IGP-Korroprimer 10.

Dalsze informacje: patrz nasza specjalna ulotka
odnosnie przygotowania podtoza (IGP-TI 100)

Sprzet lakierniczy

Wszystkie dostepne na rynku aplikacje elektrostatyczne
(typu KORONA lub TRIBO) z wyjgtkiem efektu
perlistego-farba IGP-DURAface 58 1ME moze byé
aplikowana tylko w technologii KORONA.

Przepisy:
przepisy VDE i informacja techniczna VDM 24371.

Mozliwos¢ odzysku

Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna by¢
dozowana do swiezej farby w niewielkich ilosciach
(najlepiej automatycznie), a nastepnie przetwarzana.

W przypadku farb z efektem perlistym nalezy
przestrzegac instrukcji przerobu farb z efektem perlistym
(VR 201).

Warunki wypalania
Ponizej przedstawiono kombinacje temperatur i czasu,
dajgce optymalne sieciowanie powtoki.

Temperatura detalu Czas wypalania przy temperaturze detalu

minimalny maksymalny
170° C 15 min. 30 min.
180° C 10 min. 20 min.
190° C 5 min. 10 min.

W celu ustalenia optymalnych warunkéw wypalania,
zaleca sie¢ w kazdym przypadku wykonanie praktycznych
préb, dostosowanych do danego detalu i pieca
lakierniczego.

Nasz serwis techniczny chetnie udzieli Panstwu porad.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametréw zastosowano
farbe IGP-DURAface 581M w nastepujgcy sposdb:

® Blacha aluminiowa (AIMg1) 0,8 mm, chromianowana
e Kolory: RAL 9010, 5010, 3005

® Grubos$¢ powtoki 60 - 80 um

® Temperatura detalu 180° C, czas 10 min.

Stopien potysku zgodnie z DIN EN I1SO 2813:
zgodnie z wzorcem wartosci granicznych
Przyczepnos¢ po nacieciu siatki,

zgodnie z DIN EN ISO 2409 GtO
Giecie na trzpieniu,

zgodnie z DIN EN ISO 1519
Proba udarowa, ASTM D2794
Proba ttocznosci Erichsena,

<5 mm

zgodnie z DIN EN ISO 1520 >5 mm
Twardos$¢ Buchholza,
zgodnie z DIN EN ISO 2815 >80

Czynniki atmosferyczne
Test Floryda, 5° szer. ptd., DIN EN ISO 2810:
pozostaty potysk po 1 roku > 50%

Krotkotrwate czynniki atmosferyczne
QUV/SE-B-313, DIN EN ISO 11507/ASTM G-53-88:

pozostaty potysk po 300 h: > 50%
> 50%

DIN EN ISO 11341: pozostaty potysk po 1000 h:

Test skropliny 1000 h, DIN EN ISO 6270-2:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Test w komorze solnej 1000 h, DIN EN ISO 9227:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Odpornos$c¢ na dziatanie zaprawy, ASTM D 3260:
Po 24 h daje sie fatwo i bez pozostatosci usungc.

Czyszczenie

Polakierowane detale nalezy czysci¢ zgodnie z wytycznymi
RAL-GZ 632 lub SZFF 61.01. W przypadku farb
proszkowych z efektem perlistym dodatkowo przestrzegaé
informacji technicznej IGP-TI 106.

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

u podstawy aktualny stan wiedzy, jest jednakze tylko
niewigzaca wskazéwka i nie zwalnia uzytkownika od
wykonania wtasnych testow. Stosowanie i przetwarzanie
produktéw odbywa sie poza naszg kontrolg, dlatego tez
odpowiedzialno$¢ za nie ponosi wytgcznie uzytkownik.

>20 cal*funt
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Kompetencja w farbach proszkowych.
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