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IGP-DURA"™ mix 382SA |nformacja
Niskotemperaturowa, gruba struktura, .
do zastosowan wewnetrznych. techniczna

Ta wysokoreaktywna, satynowa, o grubej strukturze

farba proszkowa na bazie zywic poliestrowych

i epoksydowych umozliwia temperatury wypalania od 140°C.
IGP-DURA®mix 382SA 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 Wysok Kt o Rodzaje powierzchni:
1050 e 382SA, gruba struktura, satyna

® Dobra odpornos¢ ogolna
¢ Odporna na dziatanie Swiata Stopien potysku zgodnie z warto$ciami granicznymi.

(zastosowania wewnetrzne)
e Twarda, odporna na zadrapania Kolory:

powierzchnia . . Gtownie kolory RAL i NCS, po uzgodnieniu takze
® Doskonata odpornosc na Scieranie specjalne kolory firmowe.
Zastosowania Specyfikacja

® Ziarnistosc¢: <100 um
i e Sktadniki nielotne: ok.99%

: Obudowy automatéw e Gesto$é w zaleznosci od koloru: 1,4-1,8kg/l
- Meble biurowe e Okres sktadowania: min. 3 miesigce

Krzesta biurowe ¢ Temperatura sktadowania: <25°C
® Urzgdzenia gospodarstwa domowego
: CD)LOZne elementy o skomplikowanej geometrii Obniezenie temperatury przechowywania na state

udowy maszyn moze wydtuzy¢ okres sktadowania.
® Szafy sterownicze
® Plyty MDF
® Podtoza odporne na wysokg temperature .
Opakowanie

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

e Dodatkowe opakowanie transportowe chronigce przed
temperaturg na zamoéwienie
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IGP-DURA® mix 382SA

Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni

Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone z produktéw

utleniania, zendry oraz pozostatosci olejéw, smaréw lub

srodkéw antyadhezyjnych.

® Aluminium: w zaleznos$ci od zastosowania odttuszczanie lub
chromianowanie, wg DIN EN ISO 12487

® Stal lub blacha cynkowa: w zalezno$ci od zastosowania
odttuszczanie lub fosforanowanie zelazowe

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

Sprzet lakierniczy:
Aplikacje typu KORONA.

Przepisy:
przepisy VDE i informacja techniczna VDM 24371.

Wskazowki odnosnie techniki zastosowania

Powstanie jednolitej struktury powtoki lakierniczej jest bardzo
uzaleznione od grubosci naktadanych warstw.

Zalecamy uzyskiwanie grubosci warstwy min. 80 pm.

Mozliwos¢ odzysku

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

W przypadku efektéw perlistych nalezy przestrzega¢ instrukciji
przerobu farb z efektem perlistym (VR 201). Nie nalezy
przekraczac temperatury 25°C.

Tolerancja chemiczna

Farby proszkowe IGP-DURA®mix 382SA zawierajg $rodki
strukturalne, ktére nie mieszaja sie ze wszystkimi gtadkimi
farbami proszkowymi. Juz sladowe ilosci mogg wywotaé
zakioécenia w postaci krateréw. Dlatego tez w przypadku zmiany
rodzaju farby nalezy zwraca¢ uwage na nadzwyczajng czystos¢
sprzetu.

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

Temperatura detalu Czasy wypalania przy temperaturze detalu

minimalny maksymalny
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 by¢ doktadnie kontrolowane,
poniewaz jako$¢ powtoki zalezy od jakosci utwardzenia.
Niedostatecznie utwardzone powtoki sg kruche i majg
sktonnosc¢ do pekania.

Nasz serwis techniczny chetnie udzieli Panstwu porad.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametrow zastosowano farbe
IGP-DURA®mix 382SA w nastepujacy sposob:

® Blacha stalowa 0,8 mm

® Grubos¢ powtoki min. 80 ym

® 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/test tasmy > 10 kg*cm
Préba ttocznosci Erichsena,

zgodnie z DIN EN ISO 1520 >3 mm

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

u podstawy aktualny stan wiedzy, jest jednakze tylko
niewigzaca wskazowka i nie zwalnia uzytkownika od
wykonania witasnych testow.

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