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®IGP-DURA than 8109
Farby transparentne, zabarwiane.

Bezemisyjny system poliuretanowych farb proszkowych 
o wysokim po³ysku na bazie nasyconych ¿ywic 
poliestrowych i niewymagaj¹cych znakowania jako 
niebezpieczne substancje utwardzaczy.

IInformacja 
techniczna

W³aœciwoœci 
Ograniczona odpornoœæ na dzia³anie œwiat³a
i czynników atmosferycznych
Odporna na uderzenia powierzchnia
o wspania³ej rozlewistoœci
Bardzo dobre w³aœciwoœci mechaniczne
Wspania³a przezroczystoœæ i po³ysk
Nie ¿ó³knie w piecach gazowych 
ogrzewanych bezpoœrednio

Zastosowania
Przede wszystkim na drobne elementy lub 
konstrukcje z rurek, nie nadaje siê na du¿e, 
p³askie powierzchnie.

Jako „Topcoat” do lakierowania pow³ok
metalicznych na:
Ramach rowerów
Obudowach silników
Armaturze spustowej,
Do lakierowania dekoracyjnego wyposa¿enia
wnêtrz wykonanego z:
- mosi¹dzu,
- chromu, 
- niklu, itp.

Asortyment
Rodzaje powierzchni:

8109B, g³adka, po³ysk

oStopieñ po³ysku zgodnie z ISO 2813: >85 R' / 60

Kolory:
Zgodnie z katalogiem kolorów IGP

8109G, g³adka, po³ysk, perlista
8109D, g³adka, po³ysk, metalik

®IGP-DURA than 8109D wymaga warstwy wierzchniej.

Karta charakterystyki substancji chemicznej: SD 010 

Specyfikacja
Ziarnistoœæ: < 100 µm
Sk³adniki nielotne: >  99%
Gêstoœæ w zale¿noœci od koloru: 1,2 kg/l
Okres sk³adowania: min. 12 miesi¹ce

oTemperatura sk³adowania: < 25  C

Opakowanie
Opakowania kartonowe z antystatycznym 
workiem z polietylenu, zawartoœæ 15 kg netto.
Kartonowy kontener, z 20 antystatycznymi 
workami z polietylenu, po 15 kg,
zawartoœæ 300 kg netto.



Kompetencja w farbach proszkowych.
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®IGP-DURA  than 8109

Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni
Lakierowane pod³o¿e musi zostaæ oczyszczone 
z produktów utleniania, zendry, olejów, smarów 
lub pozosta³oœci œrodków antyadhezyjnych.
Dla przewidzianych  zastosowañ zewnêtrznych 
niezbêdny jest dobór odpowiedniego dla pod³o¿a 
przygotowania powierzchni:

Aluminium: chromianowanie, DIN 50939
Blachy ocynkowane: równie¿  DIN 50939
Stal: fosforanowanie cynkowe lub ¿elazowe

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

Sprzêt lakierniczy
Wszystkie dostêpne na rynku aplikacje
elektrostatyczne (typu KORONA lub TRIBO)

Przepisy:
przepisy VDE i informacja techniczna VDM 24371.

Wskazówki przerobu
Kolorowe, transparentne farby proszkowe nadaj¹ siê 
przede wszystkim na drobne elementy lub konstrukcje
z rurek, a nie na du¿e p³askie powierzchnie.
W przeciwieñstwie do „kryj¹cych” kolorów 
pigmentowych, w przypadku przezroczystych lazurowych 
farb proszkowych pod³o¿e przeœwituje, dlatego te¿ jest 
decyduj¹ce dla ca³ej kolorystyki. Oznacza to, ¿e im 
jaœniejsze (np. aluminium), bardziej jednolite i czystsze 
jest lakierowane pod³o¿e, tym czystszy i ¿ywszy jest 
kolor nak³adanej warstwy. Ciemnoszare pod³o¿e stalowe 
mo¿e oddaæ tylko brudne kolory.
Ponadto gruboœæ i równomiernoœæ warstwy farby ma 
bardzo silny wp³yw na wra¿enie optyczne: warstwy 
o ró¿nej gruboœci daj¹ ró¿ne kolory! Z tego te¿ powodu 
nie zaleca siê wykonywania dodatkowych zaprawek 
lakierniczych kolorowo-przezroczystymi farbami 
proszkowymi.
W przypadku pow³ok przezroczystych nale¿y z natury 
rzeczy zwracaæ uwagê na szczególn¹ czystoœæ sprzêtu 
i otoczenia.

Mo¿liwoœæ odzysku
Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna byæ 
dozowana do œwie¿ej farby w niewielkich iloœciach 
(najlepiej automatycznie), a nastêpnie przerabaiana.
Wa¿ne: iloœæ odzyskiwanej farby powinna byæ mo¿liwie 
jak najmniejsza.

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

Temperatura detalu Czas wypalania przy temperaturze detalu
minimalny maksymalny

o180  C 15 min. 25 min.
o190  C 10 min. 15 min.
o200  C 5 min. 10 min.

Podane warunki wygrzewania musz¹ byæ zachowane, aby nie 
dopuœciæ do pêkania pow³oki przy zbyt niskich temperaturach 
detalu lub ¿ó³kniêcia przy zbyt wysokich temperaturach detalu 

o(> 210  C).
W celu ustalenia optymalnych warunków wypalania, zaleca 
siê w ka¿dym przypadku wykonanie praktycznych prób, 
dostosowanych do danego detalu i pieca lakierniczego.
Nasz serwis techniczny chêtnie udzieli Pañstwu porad.

Parametry technologiczne

Do ustalenia poni¿szych parametrów zastosowano
®farbê IGP-DURA than 8109 w nastêpuj¹cy sposób:

Blacha aluminiowa (AlMg1 H14 lub „Q-Panel AA 5005-H24”) 
0,8 mm, chromianowana
Gruboœæ pow³oki 60 - 80 µm

oTemperatura detalu 190  C, czas 10 min. 

oStopieñ po³ysku, ISO 2813 >85 R'/60
przyczepnoœæ po naciêciu siatki, ISO 2409 Gt 0
Giêcie na trzpieniu, ISO 1519 < 5 mm
Próba udarowa, ASTM D2794 > 20 cal*funt
Próba t³ocznoœci Erichsena, ISO 1520 > 5 mm
Twardoœæ Buchholza, ISO 2815 > 80

Krótkotrwa³e czynniki atmosferyczne
  nm: 

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.

QUV-B 313 pozosta³y po³ysk po 200 h: > 50%
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