Nt

73\
IGP-DURA" mix 381M |nformacja
Niskotemperaturowa, drobna struktura, .

do zastosowan wewnetrznych. techniczna

Ta wysokoreaktywna, matowa, o drobnej strukturze
farba proszkowa na bazie zywic poliestrowych
i epoksydowych umozliwia temperatury wypalania od 130°C.

IGP-DURA®mix 381M nadaje sie do powlewaknia
alumunium i stali, a po sprawdzeniu rowniez MDF, szkfa,
tworzyw sztucznych i podobnych podtozy odpornych

na wysokg temperature.

Wiasciwosci Asortyment
o Wysoka reaktvwnosé Rodzaje powierzchni:
° ngre w’raécivgoéci mechaniczne sk ophalstiuktlna, mat
Stopien potysku zgodnie z DIN EN ISO 2813: 5 - 30R’/60°

® Odporna na dziatanie Swiatta
(zastosowania wewnetrzne) Kolory:

* Twarda, odporna na zadrapania Gtéwnie kolory RAL i NCS, po uzgodnieniu takze

o] . -~ . specjalne kolory firmowe.
® Doskonata odpornosc na Scieranie

® Odporna na suche i wilgotne powietrze
0 wysokich temperaturach.

Zastosowania Specyfikacja
® Ziarnistosc¢: <100 um
. e Sktadniki nielotne: >99%
: Fronty kuchni e Gesto$é w zaleznosci od koloru: 1,2-1,6 kgl
Meble tazienkowe e Okres sktadowania: min. 6 miesigce
® Pokrywy e Temperatura sktadowania: <25°C
® Ptyty szklane
: Meble metalowe Obniezenie temperatury przechowywania na state
Ptyty MDF _ . moze wydtuzyé okres sktadowania.
® Tworzywa sztuczne wzmacniane wioknem
szklanym
® Podtoza odporne na wysoka temperature Opakowanie

e Opakowania kartonowe z antystatycznym workiem
z polietylenu, zawartos¢ 20 kg netto

e Kontener kartonowy z 25 witozonymi antystatycznymi
workami z polietylenu po 20 kg, zawartosc 500 kg netto.

Dodatkowe opakowanie transportowe chronigce przed
temperaturg na zaméwienie
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IGP-DURA® mix 381M

Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni

Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone

z produktéw utleniania, zendry oraz pozostato$ci olejow,

smaréw lub srodkéw antyadhezyjnych.

® Aluminium: w zaleznosci od zastosowania
odttuszczanie lub chromianowanie, DIN EN ISO 12944

® Stal lub blacha cynkowa: w zaleznosci od
zastosowania odttuszczanie lub fosforanowanie
zelazowe

Przygotowanie podtoza ze szkta

W celu polepszenia przyczepnosci zaleca sie doktadne
oczyszczenie powlekanej powierzchni, a nastepnie jej
,krzemianowanie”.

Przygotowanie podioza ptyty MDF

Przed lakierowaniem elementy z ptyty MDF muszg by¢
doktadnie sprawdzone pod katem przydatnosci, jakosci
i wilgotnosci (4 — 7%). Gestos¢ materiatu powinna
wynosi¢ > 720 g/m’. Powierzchnia ptyty MDF musi byé
wolna od smaréw, pytu i widkien tkanin, najlepiej musi
mie¢ rowne, wygtadzone krawedzie (w technologii
~wygtadzania termicznego”) lub réwne, zaokraglone
krawedzie. Podtoze z ptyty MDF powinno odprowadza¢
fadunki elektrostatyczne w celu umozliwienia
elektrostatycznego naktadania farby proszkowe;.
Normalnie wystarczajgca jest oporno$¢ powierzchniowa
ok. < 10" Ohm. Na rynku dostepne sg przewodzgce
Elektryczno$¢ ptyty MDF. W przeciwnym razie korzystne
jest podgrzanie wstepne lub zwilzenie ptyty MDF.

Sprzet lakierniczy:

Wszystkie dostepne na rynku urzgdzenia
elektrostatyczne typu KORONA lub Tribo.
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 przerabiana.
Nie nalezy przekracza¢ temperatury 25°C.

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

Temperatura detalu Czasy wypalania przy temperaturze detalu

minimalny maksymalny
130°C 15 min. 30 min.
140°C 10 min. 20 min.
150° C 5 min. 10 min.

W celu ustalenia optymalnych warunkéw wypalania,
zaleca sie w kazdym przypadku wykonanie praktycznych
prob, dostosowanych do danego detalu i pieca
lakierniczego. Warunki utwardzania musza byc¢
doktadnie kontrolowane, poniewaz jako$¢ powtoki zalezy
od jakosci utwardzenia. Niedostatecznie utwardzone
powtoki sg kruche i majg sktonnos$¢ do pekania.

Nasz serwis techniczny chetnie udzieli Panstwu porad.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametréow zastosowano farbe
IGP-DURA®mix 381M w nastepujgcy sposdb:

® Blacha stalowa 0,8 mm

® Grubos¢ powtoki min. 60 - 70 pm

® Temperatura detalu 140° C, czas 10 min.

Przyczepnosc¢ po nacieciu siatki,
zgodnie z DIN EN ISO 2409 Gto
Giecie na trzpieniu,

zgodnie z DIN EN ISO 1519 <=8 mm
Préba udarowa,

ASTM D2794 >=10 kg*cm
Préba ttocznosci Erichsena,

zgodnie z DIN EN ISO 1520 >3 mm

500 h Test kondensatu, DIN EN ISO 6270:
brak pecherzy, brak korozji podpowtokowe;j

500 h Test mgty solnej, DIN EN ISO 9227:
brak pecherzy, brak korozji podpowtokowej

Odpornos¢ zgodnie z DIN 68861

Czesc 1, odpornosc chemiczna: kategoria 1B
Czes¢ 2, odpornosc¢ na $cieranie: kategoria 2C
Czesc¢ 4, odpornos¢ na zadrapanie: kategoria 4D
Czesc¢ 7, gorgce suche powietrze: kategoria 7C
Czesc¢ 8, gorgce wilgotne powietrze: kategoria 8B

Badanie zgodnie z wytycznymi AMK ,,0dpornos¢
elementéw mebli kuchennych na wilgo¢ i warunki
klimatyczne”

Modut 1

Brak widocznych zmian

Modut 2 (5 cykli)

Brak widocznych uszkodzenh

Modut 4 (20 cykli)

Brak widocznych zmian

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

u podstawy aktualny stan wiedzy, jest jednakze tylko
niewigzaca wskazéwka i nie zwalnia uzytkownika od
wykonania wtasnych testéw.

Stosowanie i przetwarzanie produktéw odbywa sie poza
naszg kontrola, dlatego tez odpowiedzialnos¢ za nie
ponosi wytgcznie uzytkownik.
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Kompetencja w farbach proszkowych.



