IGP-DURA® mix 3325

Gruba struktura do zastosowan wewnetrznych

Dekoracyjna satynowa farba proszkowa o grubej strukturze,

Informacja
techniczna

na bazie nasyconych zywic poliestrowych i epoksydowych

oraz odpowiednich pigmentéw, odpornych na dziatanie

Swiatfa i wysokich temperatur.

Wiasciwosci

® Dobra odpornos¢ ogolna
e Odporna na uderzenia, satynowa
powierzchnia

Zastosowania

e Obudowy automatow

e Meble biurowe

® Krzesta biurowe

® Urzadzenia gospodarstwa domowego

® Drobne elementy o skomplikowanej geometrii
e Obudowy maszyn

e Szafy sterownicze

Karta charakterystyki substancji chemicznej: SD 010

Asortyment
Rodzaje powierzchni:
® 332§, grubastruktura, satyna

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

Specyfikacja
® Ziarnistos¢: <100 pm
® Sktadniki nielotne: ok.99%

® Gestos¢ w zaleznosci od koloru: 1,3-1,6kg/I
® Okres sktadowania: min. 2 lata
® 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, zawarto$¢ 500 kg netto.
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IGP-DURA® mix332S

Wytyczne zastosowania Parametry technologiczne

Przygotowanie powierzchni Do ustalenia ponizszych parametréw zastosowano farbe
Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone IGP-DURA®mix 3325 w nastepujacy sposob:

z produktéw utleniania, zendry oraz pozostatosci olejow, ® Blacha cynkowa 0,8 mm

smaréw lub srodkéw antyadhezyjnych. ® Grubosc¢ powtoki 80 ym

® Aluminium: w zaleznosci od zastosowania odttuszczanie e Temperatura detalu 180° C, czas 10 min.
lub chromianowanie, wg DIN EN ISO 12487

® Stal lub blacha cynkowa: w zaleznosci od zastosowania Przyczepno$¢ po nacieciu siatki, DIN EN ISO 2409 GtO
odttuszczanie lub fosforanowanie zelazowe Giecie natrzpieniu, DINENISO 1519 <5mm
Préba udarowa, ASTM D2794 >25kg*cm
Sprzet lakierniczy Proba ttocznosci Erichsena, DIN EN ISO 1520 >8mm
Wszystkie dostepne na rynku aplikacje elektrostatyczne Twardo$¢ Buchholza, DIN EN ISO 2815 >80

(typu KORONA lub TRIBO).
Test skropliny 1000 h, DIN EN ISO 6270-2:

Wskazoéwki odnosnie techniki zastosowania Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Powstanie odpowiedniej powtoki lakierniczej jest bardzo

uzaleznione od grubosci naktadanej warstwy. Zalecamy Test w komorze solnej 1000 h, DIN EN 1SO 9227:

uzyskiwanie grubosci warstwy min. 80 um. Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Mozliwos¢ odzysku Dtugotrwata odpornosé termiczna:

Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna by¢ Powyzej 100° C stopniowe zzétkniecie.

dozowana do $wiezej farby w niewielkich ilosciach

(najlepiej automatycznie), a nastgpnie przerabiana. Odpornos¢ na dziatanie czynnikéw chemicznych
Farba proszkowa IGP-DURA®mix 332S wykazuje dobra

Tolerancja chemiczna odpornos¢ na dziatanie wielu rozcieniczonych kwasoéow i tugéw.

Farby proszkowe IGP-DURAmix 3325 zawieraja $rodki Odpornos¢ na dziatanie rozpuszczalnikéw organicznych tylko

strukturalne ktore nie mieszaja sie ze wszystkimi gtadkimi ograniczona i w krétkim czasie.

farbami proszkowymi. W konkretnym przypadku nalezy sprawdzi¢ odpornos¢.

Juz $ladowe ilosci moga wywotaé zaktdcenia w postaci
krateréw. Dlatego tez w przypadku zmiany rodzaju farby
nalezy zwraca¢ uwage na nadzwyczajna czystos¢ sprzetu.

Wskazéwka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma u podstawy
aktualny stan wiedzy, jest jednakze tylko niewiazaca
wskazéwka i nie zwalnia uzytkownika od wykonania wiasnych
testow. Stosowanie i przetwarzanie produktéw odbywa sie
poza nasza kontrolg, dlatego tez odpowiedzialnos¢ za nie
ponosi wytacznie uzytkownik.

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

Temperatura detalu Czas wypalania przy temperaturze detalu

minimalny maksymalny
160° C 20 min. 40 min.
170° C 15 min. 30 min.
180° C 10 min. 20 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.
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Kompetencja w farbach proszkowych.



