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Arkusz techniczny

IGP-HWFthermofer 531MB-A2

Matowa, drobno strukturalna, wysoce odporna na warunki pogodowe powtoka proszkowa, ktéra nadaje
sie do tworzenia zachwycajacych efektow dekoracyjnych w procesie druku termotransferowego,
certyfikowana przez Qualideco.

Wiasciwosci (‘g) Aprobaty materiatowe

= Mat
® Drobna struktura

= Qualicoat Nr. DP-0959, klasa 2

= Transparentny
= Standardowa jako$¢ elewacyjna,
1 rok Floryda > 50% potysku resztkowego

UALIiCOAT

ired by architecture, trusted by professionals

Wiasciwosci farby proszkowe;j

Wielkos¢ ziarna: <100 pm

Sktadniki nielotne: >99 %

Gestosc: 1.2 kg/1-1.6 kg/I

Okres przechowywania: min. 12 miesigcemiesigce dla < 25 °C

w nieotwieranym oryginalnym opakowaniu

Przetwarzanie

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

Aluminium

= Chromianowanie zgodnie z norma DIN EN 12487

= Anodowanie wstepne

= Bezchromowa obrébka wstepna zgodnie ze specyfikacjami GSB International i QUALICOAT

Stal
= Fosforanowanie cynkowe
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-0959%20Klasse%202%20531M.pdf

Stal ocynkowana

= Fosforanowanie cynkowe

= Pasywacja chromem (lIl)

= Chromianowanie zgodnie z norma DIN EN 12487

W celu lepszej ochrony przed korozjg w przypadku aplikacji na stal / stal ocynkowana, zaleca sie stosowanie
podktadu antykorozyjnego IGP-KORROPRIMER 10 lub IGP-KORROPRIMER 60.

Stosownos¢ zastosowanej metody obrébki wstepnej powinna by¢ na ogdt wezesniej sprawdzona przez
wykonawce powtok odpowiednimi metodami badawczymi. Minimalnym wymogiem dla podtozy
aluminiowych / elementéw 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 konwencjonalne systemy elektrostatyczne z tadowaniem koronowym.

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

Zalecana grubos¢ powtoki
60 um - 80 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 grubos¢é powtoki dla kazdego artykutu.

Parametry utwardzania

30
T Objekt t min t max
25 180°C 10 min 30 min
190 °C 8 min 20 min
. 20
= 200 °C 5 min 10 min
15
10 W kazdym przypadku, w celu okreslenia
5 optymalnych parametréw utwardzania, zaleca sie
180 190 200 przeprowadzenie testéw praktycznych z uzyciem
odpowiedniego obiektu i pieca do utwardzania.
Temperatura detalu w °C
Aplikacja

Powtoka podktadowa IGP-HWFthermofer 531M, grubos$¢ warstwy ok 60-80pum.

Po utwardzeniu i schtodzeniu naktada sie na powleczone podtoze ,druk transferowy”, tj. przenoszac na papier
lub folie dany motyw, np. stoje drewna, ktérych odwzorowanie za pomoca ciepta wnika w warstwe powtoki.
Odpowiednie papiery drukarskie nalezg do zakresu dostawy urzadzenia.

Rodzaje dekoragji:

1. MIROGLIO - DECOTRANS®ALU

2. SUBLIC - PODKLAD Z FOLII TERMOTRANSFEROWEJ

3.SYSTEM DEOCRAL - SYSTEM DEKORACJI Z FOLIl TERMOTRANSFEROWEJ

zgodnie z licencja Qualideco PS-008
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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. Nalezy przestrzegac
instrukcji stosowania VR214.

Wiasciwosci powtoki

Sprawdzone pod katem

Podtoza: Aluminum (AlMg1), 0.8 mm obrébka bezchromowa
Sprawdzone kolory: Yellow - according to sample

Grubos¢ powtoki: 60 pm - 80 pm

Temperatura detalu: 180 °C, 10 min.

Cechy wizualne

Stopien potysku 4-18 R'/60°

Préby mechaniczne

Test przyczepnosci metoda GtO

siatki nacie¢

Test zginania na trzpieniu / Test <5mm
tasma

Test udarnosci / Test taSma >20inchp.
Badanie ttocznosci / Test taSma 25mm
Test twardosci Buchholza >80

Badania starzenia sie pod wptywem warunkéw atmosferycznych

3 lata Floryda, 5° na potudnie > 50 % Potysk resztkowy
Lampy ksenonowe, 1000 h, 90% > 90 % Potysk resztkowy

Badania korozyjne

Test w mgle solnej z kwasem Bez infiltracji, bez pecherzy.
octowym, 1000h

Test wody kondensacyjnej, Bez infiltracji, bez pecherzy.
1000h

Badania chemiczne

Mortar resistance tatwo usuwalna po 24h bez
pozostatosci.

o

Dodatkowe informacje

Mozliwosé powtérnego powlekania
Wstepne testy sg obowigzkowe w przypadku przemalowywania uprzednio powlekanych powierzchni.
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Nadruki i oklejanie
Préby wstepne sg obowigzkowe w przypadku drukowania i klejenia powierzchni malowanych.

Ochrona powlekanych detali

Czesci powlekane nalezy po schtodzeniu zapakowaé odpowiednimi materiatami bez plastyfikatoréow. 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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