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Specjalna jakos¢ i duza odpornosé na
dziatanie czynnikéw atmosferycznych.

IGP-HWEF thermofer 5304B jest to odporny na dziatanie
czynnikéw atmosferycznych, potprzezroczysty system
powtokowy w wersji mat, na ktérym mogg by¢ wykonywane
atrakcyjne powierzchnie metodg druku termotransferowego
o réznych wzorach i kolorach.

Opis produktu: Asortyment

Informacja
techniczna

Farba proszkowa IGP-HWF thermofer 5304B Rodzaje powierzchni:

umozliwia idealne potgczenie trwatosci

® 5304B, delikatna struktura, mat

i odpornosci metalu z wygladem naturalnego ® Stopien potysku, DIN EN ISO 2813: 40 R’ +/-5EH /60°

drewna i kamienia, np. granitu, marmuru, itp.

Kolory:
Wg wymagan klienta
Wiasciwosci Specyfikacja
® Duza odpornosc¢ na dziatanie swiatta
i czynnikéw atmosferycznych. ® Ziarnistosc:
® \Wytrzymata powierzchnia o doskonate; ® Sktadniki nielotne:
rozlewistosci ® Gestos¢ w zaleznosci od koloru:
® Bardzo dobre wiasnosci mechanieczne ® Okres sktadowania:

® Temperatura sktadowania:

<100 ym
ok.98%
>1,2kg/l

min 12 miesiecy
<25°C

Zastosowanie Opakowanie

® Elementy okien, drzwi itp. e Opakowania kartonowe z antystatycznym workiem
® Rolety z polietylenu, zawartos¢ 15 kg netto.

® Panele scienne i sufitowe ® Kartonowy kontener, z 20 antystatycznymi workami

o Listwy wykonczyniowe do wyktadzin
podtogowych i parkietéw

e Ogodlnie wyposazenie wnetrz oraz oktadziny
Scienne fodzi, samolotow, pojazddw itp. -
wszedzie tam, gdzie surowe przepisy
przeciwpozarowe zabraniajg stosowania np.
drewna.

Karta charakterystyki substancji chemicznej: SD 110

z polietylenu, po 15 kg, zawartos¢ 300kg netto.
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Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni
Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone
z produktéw utleniania, zendry, olejéw, smaréw lub
pozostatosci srodkéw antyadhezyjnych.
Dla przewidzianych zastosowan zewnetrznych
niezbedny jest dobdr odpowiedniego przygotowania
powierzchni:
® Aluminium: chromianowanie, DIN EN ISO 12487
® Blachy ocynkowane: réwniez DIN EN ISO 12487.
® Stal: fosforanowanie cynkowe lub zelazowe,

z dodatkowg powtokg podktadu IGP-Korroprimer 10.

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

Uzycie

Podktad z IGP-HWF thermofer 5304B, grubos$¢ warstwy
okoto 60-80um.

Po wypaleniu i ostygnieciu powleczonego podtoza
nastepuje ,druk transferowy”, tzn przeniesienie motywu,
np. stojow drewna, z papieru lub folii za pomocg ciepta
na podfoze lub w gtgb podtoza.

Odpowiednie papiery drukarskie sg czescig dostawy
maszyny.

Sprzet lakierniczy

Wszystkie dostepne na rynku aplikacje elektrostatyczne
typu KORONA.

Obowigzujgce przepisy: VDE i informacja
techniczna VDM 24371.

Mozliwos¢ odzysku

Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna by¢
dozowana do $wiezej farby w niewielkich ilosciach
(najlepiej automatycznie).

Wazne: ilos¢ farby trafiajgcej do odzysku powinna by¢
mozliwie jak najmniejsza.

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

Temperatura detalu  Czas wypalania przy temperaturze detalu

minimalny maksymalny
190° C 15 min. 25 min.
200°C 10 min. 20 min.

W celu ustalenia optymalnych warunkéw wypalania,
zaleca sie¢ w kazdym przypadku wykonanie praktycznych
prob, dostosowanych do danego detalu i pieca
lakierniczego.

Nasz serwis techniczny chetnie udzieli Panstwu porad.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametréw zastosowano farbe
IGP-HWF thermofer 5304B w nastepujgcy sposoéb:

® Blacha aluminiowa (AIMg1) 0,8 mm, chromianowana

o Kolor: zétty, wg wzoru

® Grubos¢ powtoki 60-80 um

® Temperatura detalu 200° C, czas 10 min.

Przyczepnos¢ po nacieciu siatki
DIN EN ISO 2409 / test tasmy GTO

Giecie na trzpieniu,

DIN EN ISO 1519 / test tasmy <5 mm
Proba udarowa,

ASTM D2794 / test tasmy >2,5Nm
Préba ttocznosci Erichsena,

DIN EN ISO 1520 / test tasmy >5mm
Twardos$¢ Buchholza,

DIN EN ISO 2815 / test tasmy > 80
Krotkotrwate czynniki atmosferyczne

WOM, DIN EN ISO 11341:

pozostaty potysk po 1000 h > 90%

Test skropliny 1000 h, DIN EN ISO 6270-2:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Testw komorze solnej 1000 h, DIN EN ISO 9227:1990:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Czyszczenie
Polakierowane detale nalezy czysci¢ zgodnie z przepisami
RAL-GZ 632 lub SZFF 61.01.

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

u podstawy aktualny stan wiedzy, jest jednakze tylko
niewigzacag wskazoéwka i nie zwalnia uzytkownika od
wykonania wiasnych testow. Stosowanie i przetwarzanie
produktow odbywa sie poza naszg kontrolg, dlatego tez
odpowiedzialnos¢ za nie ponosi wytgcznie uzytkownik.

08.2010 - PES 5304B / V1- It

Kompetencja w farbach proszkowych.
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