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IGP-HWF thermofer 5304B
Specjalna jakoœæ i du¿a odpornoœæ na 
dzia³anie czynników atmosferycznych.

IGP-HWF thermofer 5304B jest to odporny na dzia³anie 
czynników atmosferycznych, pó³przeŸroczysty system 
pow³okowy w wersji mat, na którym mog¹ byæ wykonywane 
atrakcyjne powierzchnie metod¹ druku termotransferowego 
o ró¿nych wzorach i kolorach.

IInformacja 
techniczna

Opis produktu:

Farba proszkowa IGP-HWF thermofer 5304B 
umo¿liwia idealne po³¹czenie trwa³oœci 
i odpornoœci metalu z wygl¹dem naturalnego 
drewna i kamienia, np. granitu, marmuru, itp.

W³aœciwoœci
Du¿a odpornoœæ na dzia³anie œwiat³a 
i czynników atmosferycznych.
Wytrzyma³a powierzchnia o doskona³ej 
rozlewistoœci
Bardzo dobre w³asnoœci mechanieczne

Zastosowanie
Elementy okien, drzwi itp.
Rolety
Panele œcienne i sufitowe
Listwy wykoñczyniowe do wyk³adzin 
pod³ogowych i parkietów
Ogólnie wyposa¿enie wnêtrz oraz ok³adziny 
œcienne ³odzi, samolotów, pojazdów itp. - 
wszêdzie tam, gdzie surowe przepisy 
przeciwpo¿arowe zabraniaj¹ stosowania np. 
drewna.

Asortyment

Rodzaje powierzchni:
5304B, delikatna struktura, mat
Stopieñ po³ysku, DIN EN ISO 2813: 40 R’ +/-5EH /60°

Kolory:
Wg wymagañ klienta

Karta charakterystyki substancji chemicznej: SD 110

Specyfikacja

Ziarnistoœæ: < 100 µm
Sk³adniki nielotne: ok. 98%
Gêstoœæ w zale¿noœci od koloru: >1,2 kg/l
Okres sk³adowania: min 12 miesiêcy

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 300kg netto.



Kompetencja w farbach proszkowych.
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IGP-HWF thermofer 5304B

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 przygotowania 
powierzchni:

Aluminium: chromianowanie, DIN EN ISO 12487
Blachy ocynkowane: równie¿ DIN EN ISO 12487.
Stal: fosforanowanie cynkowe lub ¿elazowe, 
z dodatkow¹ pow³ok¹ podk³adu IGP-Korroprimer 10.

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

U¿ycie
Podk³ad z IGP-HWF thermofer 5304B, gruboœæ warstwy 
oko³o 60-80µm.
Po wypaleniu i ostygniêciu powleczonego pod³o¿a 
nastepuje „druk transferowy”, tzn przeniesienie motywu, 
np. s³ojów drewna, z papieru lub folii za pomoc¹ ciep³a 
na pod³o¿e lub w g³¹b pod³o¿a.
Odpowiednie papiery drukarskie s¹ czêœci¹ dostawy 
maszyny.

Sprzêt lakierniczy
Wszystkie dostêpne na rynku aplikacje elektrostatyczne 
typu KORONA.
Obowi¹zuj¹ce przepisy: VDE i informacja 
techniczna VDM 24371.

Mo¿liwoœæ odzysku
Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna byæ 
dozowana do œwie¿ej farby w niewielkich iloœciach 
(najlepiej automatycznie).
Wa¿ne: iloœæ farby trafiaj¹cej do odzysku  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

o190  C 15 min. 25 min.
o200  C 10 min. 20 min.

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-HWF thermofer 5304B w nastêpuj¹cy sposób:

Blacha aluminiowa (AlMg1) 0,8 mm, chromianowana
Kolor: ¿ó³ty, wg wzoru
Gruboœæ pow³oki 60-80 µm

oTemperatura detalu 200  C,  czas 10 min. 

Przyczepnoœæ po naciêciu siatki 
DIN EN ISO 2409 / test taœmy GT 0

Giêcie na trzpieniu,
DIN EN ISO 1519 / test taœmy < 5 mm

Próba udarowa,
ASTM D2794 / test taœmy > 2,5 Nm

Próba t³ocznoœci Erichsena,
DIN EN ISO 1520 / test taœmy > 5 mm

Twardoœæ Buchholza,
DIN EN ISO 2815 / test taœmy > 80

Krótkotrwa³e czynniki atmosferyczne
WOM, DIN EN ISO 11341:
pozosta³y po³ysk po 1000 h > 90%

Test skropliny 1000 h, DIN EN ISO 6270-2:
Brak korozji podpow³okowej, bez pêcherzy.

Test w komorze solnej 1000 h, DIN EN ISO 9227:1990:
Brak korozji podpow³okowej, bez pêcherzy.

Czyszczenie
Polakierowane detale nale¿y czyœciæ zgodnie z przepisami
RAL-GZ 632 lub SZFF 61.01. 

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.

0
8
.2

0
1
0

 ·
 P

E
S

 5
3
0
4
B

 /
 V

1
· 

It


	Strona 1
	Strona 2

