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®IGP-DURA  mix 382SA
Niskotemperaturowa, gruba struktura, 
do zastosowañ wewnêtrznych.

Ta wysokoreaktywna, satynowa, o grubej strukturze 
farba proszkowa na bazie ¿ywic poliestrowych 
i epoksydowych umo¿liwia temperatury wypalania od 140°C.

®
IGP-DURA mix 382SA nadaje siê do powlewaknia 
alumunium i stali, a po sprawdzeniu równie¿ MDF, szk³a, 
tworzyw sztucznych i podobnych pod³o¿y odpornych 
na wysok¹ temperaturê.

IInformacja 
techniczna

W³aœciwoœci 

Wysoka reaktywnoœæ
Dobra odpornoœæ ogólna
Odporna na dzia³anie œwiat³a 
(zastosowania wewnêtrzne)
Twarda, odporna na zadrapania 
powierzchnia
Doskona³a odpornoœc na œcieranie

Asortyment
Rodzaje powierzchni:

382SA, gruba struktura, satyna

Stopieñ po³ysku zgodnie z wartoœciami granicznymi.

Kolory:
G³ównie kolory RAL i NCS, po uzgodnieniu tak¿e 
specjalne kolory firmowe.

Specyfikacja
Ziarnistoœæ: < 100 µm
Sk³adniki nielotne: ok. 99%
Gêstoœæ w zale¿noœci od koloru: 1,4 - 1,8 kg/l
Okres sk³adowania: min. 3 miesi¹ce

oTemperatura sk³adowania: < 25  C

Obnie¿enie temperatury przechowywania na sta³e 
mo¿e wyd³u¿yæ okres sk³adowania.

Zastosowania

Obudowy automatów
Meble biurowe
Krzes³a biurowe
Urz¹dzenia gospodarstwa domowego
Drobne elementy o skomplikowanej geometrii
Obudowy maszyn
Szafy sterownicze
P³yty MDF
Pod³o¿a odporne na wysok¹ temperaturê

Opakowanie
Opakowania kartonowe z antystatycznym workiem 
z polietylenu, zawartoœæ 20 kg netto
Dodatkowe opakowanie transportowe chroni¹ce przed 
temperatur¹ na zamówienie

Karta charakterystyki substancji chemicznej SD 010



Kompetencja w farbach proszkowych.
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®IGP-DURA  mix 382SA

Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni
Lakierowane pod³o¿e musi zostaæ oczyszczone z produktów 
utleniania, zendry oraz pozosta³oœci olejów, smarów lub 
œrodków antyadhezyjnych.

Aluminium: w zale¿noœci od zastosowania odt³uszczanie lub
chromianowanie, wg DIN EN ISO 12487
Stal lub blacha cynkowa: w zale¿noœci od zastosowania
odt³uszczanie lub fosforanowanie ¿elazowe

Dalsze informacje: patrz nasza specjalna ulotka 
odnoœnie przygotowania pod³o¿a (IGP-TI 100).

Sprzêt lakierniczy:
Aplikacje typu KORONA.

Przepisy:
przepisy VDE i informacja techniczna VDM 24371.

Wskazówki odnoœnie techniki zastosowania
Powstanie jednolitej struktury pow³oki lakierniczej jest bardzo 
uzale¿nione od gruboœci nak³adanych warstw.
Zalecamy uzyskiwanie gruboœci warstwy min. 80 µm.

Mo¿liwoœæ odzysku
Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna byæ dozowana 
do œwie¿ej farby w niewielkich iloœciach (najlepiej 
automatycznie), a nastêpnie przerabiana.
W przypadku efektów perlistych nale¿y przestrzegaæ instrukcji
przerobu farb z efektem perlistym (VR 201). Nie nale¿y 
przekraczaæ temperatury 25°C.

Warunki wypalania
Poni¿ej przedstawiono kombinacje temperatur i czasu, daj¹ce
optymalne sieciowanie pow³oki.

Temperatura detalu Czasy wypalania przy temperaturze detalu
minimalny maksymalny

o140  C 10 min. 20 min.
o150  C 5 min. 10 min.

W celu ustalenia optymalnych warunków wypalania, zaleca siê 
w ka¿dym przypadku wykonanie praktycznych prób, 
dostosowanych do danego detalu i pieca lakierniczego.

Tolerancja chemiczna
®Farby proszkowe IGP-DURA mix 382SA zawieraj¹ œrodki 

strukturalne, które nie mieszaj¹ siê ze wszystkimi g³adkimi 
farbami proszkowymi. Ju¿ œladowe iloœci mog¹ wywo³aæ 
zak³ócenia w postaci kraterów. Dlatego te¿ w przypadku zmiany 
rodzaju farby nale¿y zwracaæ uwagê na nadzwyczajn¹ czystoœæ 
sprzêtu.

Warunki utwardzania musza byæ dok³adnie kontrolowane, 
poniewa¿ jakoœæ pow³oki zale¿y od jakoœci utwardzenia. 
Niedostatecznie utwardzone pow³oki s¹ kruche i maj¹ 
sk³onnoœæ do pêkania.
Nasz serwis techniczny chêtnie udzieli Pañstwu porad.

Parametry technologiczne

Do ustalenia poni¿szych parametrów zastosowano farbê 
®IGP-DURA mix 382SA w nastêpuj¹cy sposób:

Blacha stalowa 0,8 mm
Gruboœæ pow³oki min. 80 µm

oTemperatura detalu 140  C, czas 10 min.

Przyczepnoœæ po naciêciu siatki, 
zgodnie z DIN EN ISO 2409 Gt 0
Giêcie na trzpieniu, 
zgodnie z DIN EN ISO 1519 <= 8 mm
Próba udarowa,
ASTM D2794/test taœmy > 10 kg*cm
Próba t³ocznoœci Erichsena, 
zgodnie z DIN EN ISO 1520 > 3 mm

Wskazówka
Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma 
u podstawy aktualny stan wiedzy, jest jednak¿e tylko 
niewi¹¿¹c¹ wskazówk¹ i nie zwalnia u¿ytkownika od 
wykonania w³asnych testów.
Stosowanie i przetwarzanie produktów odbywa siê poza 
nasz¹ kontrol¹, dlatego te¿ odpowiedzialnoœæ za nie
ponosi wy³¹cznie u¿ytkownik.
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