POWDER
COATINGS

Arkusz techniczny

IGP-HWFindustry 7906A-A0

Super trwate, niskotemperaturowe farby proszkowe, utwardzalne w temperaturze 160 °C lub wyzszej,

do ciezkich czesci i konstrukgji stalowych.

— | Wiasciwosci

= Satyna

= Gtadka

= Uni, bez efektu

= HWF przemyslowy

... | Wilasciwosci farby proszkowe;j

Wielko$¢ ziarna: <100 pm

Sktadniki nielotne: >99%

Gestosc: 1.3 kg/1-1.6 kg/I

Okres przechowywania: min. 24 miesigcemiesigce dla < 25 °C

w nieotwieranym oryginalnym opakowaniu

Odcienie koloréw: Na zaméwienie

Qf Przetwarzanie

Przygotowanie powierzchni
Podtoze musi by¢ wolne od olejéw, smardw i produktdéw utleniania. Obrébka wstepna zalezy od rodzaju
podtoza i wymaganej ochrony antykorozyjnej. Zalecamy nastepujgce obrébki wstepne:

Stal
= Piaskowanie (min. SA 2 %)

= Fosforanowanie zelazowe
= Fosforanowanie cynkowe

Stal ocynkowana

= Fosforanowanie cynkowe

= Pasywacja chromem (ll1)

= Chromianowanie zgodnie z norma DIN EN 12487
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W celu lepszej ochrony przed korozjg w przypadku aplikacji na stal / stal ocynkowana, zaleca sie stosowanie

podktadu antykorozyjnego IGP-KORROPRIMER 18.

Stosowno$c¢ zastosowanej metody obrébki wstepnej powinna by¢ na ogdt wezesniej sprawdzona przez
wykonawce powtok odpowiednimi metodami badawczymi. Minimalnym wymogiem dla podtozy

aluminiowych / elementdw ze stali ocynkowanej jest przeprowadzenie testu wrzacej wody z nastepujgcym po
nim testem przyczepnosci i tasma. Odwotujemy sie do wytycznych certyfikacji GSB International, Qualicoat i

Qualisteelcoat. Wiecej informacji: patrz takze nasza specjalna ulotka dotyczaca obrébki wstepnej (IGP-TI
100).

Sprzet lakierniczy

Wszystkie dostepne na rynku systemy elektrostatyczne, zaréwno systemy tadowania koronowego, jak i tribo.

Przy budowie i eksploatacji lakierni proszkowych nalezy przestrzegaé nastepujacych przepiséw: ATEX RL
2014/34/UE, EN 50177, DIN EN 16985.

Zalecana grubosé powtoki
80 pm - 100 pm

Jednorodny wynik powlekania dla powtok strukturalnych lub réznice w sile krycia specyficzne dla artykutu i
koloru moga wymaga¢ wiekszej grubosci powtoki. Nalezy przestrzega¢ odpowiednich wytycznych
dotyczacych stosowania. W celu wstepnego obliczenia wymaganej ilosci farby proszkowej nalezy okresli¢
wymagang grubosé powtoki dla kazdego artykutu.

Parametry utwardzania

30 T Objekt t min t max
25 160°C 10 min 30 min
20 170°C 6 min 20 min
£ 15 180 °C 5 min 13 min
10 190 °C 3 min 10 min
5
0 Temperatura cyrkulacji w piecu musi by¢
160 170 180 190 ograniczona do maks. 200°C.

Temperatura detalu w °C o ;
W celu okresélenia optymalnych parametréow

utwardzania zawsze zaleca sie przeprowadzenie
testéw praktycznych z uzyciem danego obiektu i
pieca do utwardzania.

Mozliwosé odzysku
Mate porcje proszku pochodzacego z odzysku moga by¢ dodawane automatycznie, jesli to mozliwe, do
$wiezego proszku. Wazne: Ogranicz nadmiar napylania do absolutnego minimum.

% Wiasciwosci powtoki

Sprawdzone pod katem

Podtoza: Stali 0.5mm
Grubos¢ powtoki: 80 pm - 100 pm
Temperatura detalu: 160 °C, 10 min.
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Cechy wizualne

Stopien potysku

Préby mechaniczne

Test przyczepnosci metoda
siatki nacie¢

Badanie ttocznosci / Test tasma

50-70 R'/60°

GtO

=2 mm

Badania starzenia sie pod wptywem warunkéw atmosferycznych

QUV-SE-B-313, 600 godz
Lampy ksenonowe, 1500 godz

Badania korozyjne

Test wody kondensacyjnej, 480
godz.

Test w neutralnej mgle solnej,
480 godz.

Badania chemiczne

Operating materials

Acids and alkalis

> 50 % Potysk resztkowy
> 70 % Potysk resztkowy

Brak rozwarstwien

Brak pecherzykéw powietrza
Brak korozji krawedzi
Fosforanowanie zelazowe
(Gardobond 4976 /6800 OC):
< 5 mmi infiltracji

Niska korozja krawedzi

brak pecherzy

Fosforanowanie cynkowe
(Gardobond 26S / 6800 OC):
<1 mmiinfiltracji

Bardzo niska korozja krawedzi
brak pecherzy

Dobra odpornosé na chemikalia,
zwtaszcza $rodki czyszczace,
ptyny eksploatacyjne i paliwa.
Dobra odpornosé na wiele
rozcienczonych kwasoéw i zasad.

m Dodatkowe informacje

Opakowanie

Pudto kartonowe 20 kg z wlozong antystatyczna torba PE
Pojemnik kartonowy 500 kg z 25 antystatycznymi torbami PE po 20 kg

500 kg Big Bag

Mozliwosé powtérnego powlekania
Wstepne testy s obowigzkowe w przypadku przemalowywania powierzchni uprzednio powlekanych.

Nadruki i oklejanie

Préby wstepne sg obowigzkowe w przypadku drukowania i klejenia powierzchni malowanych.
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Ochrona powlekanych detali

Czesci powlekane nalezy po schtodzeniu zapakowaé odpowiednimi materiatami bez plastyfikatoréw. Powinny
by¢ przechowywane zabezpieczone przed warunkami atmosferycznymi, aby uniknaé tworzenia sie
kondensatu, a tym samym zaciekéw na powtoce.

Czyszczenie
Czesci pokryte powtoka nalezy czysci¢ zgodnie z wytycznymi RAL-GZ 632 lub SZFF 61.01.

Usuwanie i zagospodarowanie farb

Po zuzyciu wyroby powlekane nalezy przekazaé do normalnego procesu recyklingu. Metody utylizacji szlamdw
lub pozostatosci proszkdéw musza by¢ zgodne z lokalnymi przepisami urzedowymi, biorac pod uwage kod
odpadéw ,,080201 Odpady proszkéw lakierniczych” zgodnie z Europejskim Katalogiem Odpadéw.

Niniejsze doradztwo techniczne odpowiada obecnemu stanowi wiedzy. Stanowi ono jednak tylko
niewigzace wskazdwki i nie zwalnia uzytkownika z obowigzku wykonania wtasnych préb. Zastosowanie,
uzycie i przeréb produktéw odbywa sie poza nasza kontrola i w zwigzku z tym wytaczng odpowiedzialnosé
ponosi uzytkownik.

Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ karte charakterystyki substancji chemicznej. Wtasciwa dla produktu karta

charakterystyki substancji chemicznejiinformacje dotyczace dalszych dziatan w zakresie zarzadzania
ryzykiem sg dostepne pod adresem: igp-powder.com
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