TECHNISCHES MERKBLATT

POWDER

|IGP-HWFclassic 5903B

Hochwetterfeste transparente Fassadenqualitat, matt

COATINGS

IGP Pulvertechnik AG
Ringstrasse 30

IGP-HWFclassic 5903B ist ein hochwetterfestes transpa-
rentes Beschichtungspulver auf Basis gesattigter Polyester-

harze und deklarationsfreiem Harter.

Produktbeschreibung

IGP-HWHFclassic 5903B ist ein hochwertiger glattverlaufender und trans-
parenter Pulver-Beschichtungsstoff der Produktreihe IGP-HWFclassic
59 fur hochwetterfeste zweischichtige Anwendungen im Architekturund
Industriebereich.

Hohe Bestandigkeit gegentiber Klimaeinflissen wie UV-Einstrahlung
und Feuchte, sowie Industrieabgasen und anderen atmosphérischen
Bestandteilen. Oberflache mit gutem Verlauf und guten mechanischen
Eigenschaften. Hohe Vergilbungsfreiheit in direkt

beheizten Gaséfen.

Als «Topcoat» zur Uberbeschichtung von Metallic-Beschichtungen als
Schutz vor Korrosion, Fingerprints, Abrasion oder zur Erzielung
hoherer optischer Tiefe fir:

- Fassadenbauteile

- Motorengeh&use

- Infrastruktureinrichtungen

- Industrielle Bauteilgruppen

Oberflachenaspekte:
5903B transparent-farblos, matt

Farbténe:
Transparent / Farblos

Pulverspezifikation

Korngrosse <100 pm
Festkorper ca. 99%
Dichte je nach Farbton 1,2-1,4kg/l

mind. 24 Monate*
< 25°C, vor direktem Wéarmeeinfluss

Lagerfahigkeit

Lagertemperatur
schiitzen

*in ungedffnetem Originalgebinde
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Einbrennbedingungen

Dargestellt sind Temperatur- und Zeitkombinationen, die zu optimaler
Vernetzung der Beschichtung fihren.

Haltezeit bei Objekttemperatur

190°C 15 Min. 25 Min.
200°C 10 Min. 20 Min.

Zu empfehlen sind in jedem Fall praktische Versuche, auf das jeweilige
Objekt und den Einbrennofen abgestimmt, um optimale Einbrennbe-
dingungen zu ermitteln. Unser technischer Kundenservice wird Sie gern
beraten.

Filmeigenschaften

Zur Ermittlung nachfolgender Daten wurde der 5903B wie folgt appliziert
(gemessen als «Topcoat» Uber IGP-HWFclassic 5909):
- Alublech (AIMg1 H14 oder «Q-Panel AA 5005-H24»)
0,8 mm, chromatiert
- Schichtdicke 60 pm
- Objekttemperatur von 190°C, 15 Min.

Glanzgrad, DIN ENISO 2813

5903B 25-35R"/60°

Mechanische Prifungen

Gitterschnitt, DIN EN ISO 2409 GtO
Dornbiegeprifung, DINEN ISO 1519/Tapetest <5mm
Schlagtiefung, DIN EN ISO 6272 /Tapetest >2,5Nm
Erichsentiefung, DIN EN ISO 1520/Tapetest >5mm
Buchholzharte, DINEN ISO 2815 >80

Bewitterungen
Langzeitbewitterung, 3 Jahre Florida, 5° Sud:
Kurzbewitterung, 1000h DIN EN ISO 16474-2:

> 50% Restglanz
> 90% Restglanz
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Chemische Tests

1000h Kondenswassertest,
DINENISO 6270-2 CH:
1000h Salzsprihtest,
DINENISO 9227 AASS:
Mortelbestandigkeit,
DINENISO 12206-1 (5.9):

Verarbeitungshinweise

Vorbehandlung:
Der zu beschichtende Untergrund muss frei von Oxidationsprodukten,

keine Unterwanderung, keine Blasen

keine Unterwanderung, keine Blasen

nach 24h leicht, rickstandsfrei
entfernbar

Zunder-, Ol- oder Trennmittelriickstanden sein.
Aluminiumuntergrund:
Chromfreie Vorbehandlung: bevorzugt geprifte Systeme
der GSB und Qualicoat

DIN EN 12487

alternativ moglich

Chromatierung:
Voranodisation:
Stahluntergrund:

Zink- oder Eisenphosphatierung
Verzinktes Blech: Chromatierung gemass DIN EN 12487

Fur die Anwendung auf Stahl / verzinktem Stahl wird fir verbesserten
Korrosionsschutz die Verwendung des Korrosionsschutzprimers
IGP-KORROPRIMER 10 empfohlen.

Die Eignung des eingesetzten Vorbehandlungsverfahrens ist grundsatz-
lich durch den Beschichter im Vorfeld durch geeignete Testmethoden zu
prufen. Die Mindestanforderung fir Aluminiumuntergrinde / verzinkte
Stahlbauteile fir Architekturanwendungen besteht in der Durchfihrung
eines Kochtest / Pressure Cooker Test mit nachfolgenden Gitterschnitt
und Klebebandabriss. Wir verweisen auf die Richtlinie der Glitegemein-
schaften GSB und Qualicoat.

Fur weiterfihrende Informationen: siehe unser spezielles Beiblatt tber
Vorbehandlungen (IGP-TI 100).

Beschichtungsgerate

Alle marktiblichen Elektrostatikanlagen, «Korona»-, wie auch «Triboauf-
ladung.

Bei Bau und Betrieb von Pulverbeschichtungsanlagen sind folgende
Vorschriften zu beachten: ATEXRL 2014/34/EU, EN 50177,

DIN EN 16985.

Rickgewinnbarkeit

Riickgewinnungspulver sollte in geringem Anteil, méglichst automatisch
dem Frischpulver zudosiert werden.

Wichtig: Overspray sollte auf jeden Fall so gering wie moglich gehalten
werden.
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Die beschichteten Teile sind geméass den Vorschriften RAL-GZ 632 oder
SZFF 61.01 zu reinigen.

Entlackung und Nachnutzungsphase

Beschichtete Giiter sollen nach Ende der Verwendung dem ordentlichen
Recyclingprozess zugefiihrt werden. Die Entsorgungswege fir Schlam-
men oder Restpulver sind gemass den 6rtlichen behérdlichen Vorgaben
einzuhalten unter Berlicksichtigung des Abfallschlissels, 080201, Abfalle
von Beschichtungspulver” gemass europaischem Abfallartenkatalog EAK.

Verpackung

Kartongebinde mit eingelegtem antistatischem PE-Sack,
Inhalt 15 kg

Artikelspezifisches Sicherheitsdatenblatt und weiterfihrende
Risikomanagement-Massnahmen unter: www.igp-powder.com

Hinweis:

Die vorliegende anwendungstechnische Beratung erfolgt nach
derzeitigem Erkenntnisstand, gilt jedoch nur als unverbindlicher
Hinweis und befreit Sie nicht von eigenen Priifungen. Anwendung,
Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen ausserhalb
unserer Kontrollméglichkeiten und unterliegen daher ausschliess-
lich Ihrem Verantwortungsbereich.
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