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MUszaki adatlap - gép altal leforditott

IGP-DURA®match 4T07A-Z0

Selyemfényd, sima porbevonat, amely rendkivil j6 ellenédllésdgot mutat a tisztitészerekkel szemben,
idedlis kozterileti berendezésekhez.

— | Jellemzék (23 Anyagjovahagyasok

= GSB 109 c - Florida 1

= selyemfény

sima feluletd

Uni, hatastalan

homlokzati minéség,

1 év Florida > 50% maradék fényesség
= Clean-hatas

INTERNATIONAL

... | A porfesték tulajdonsagai

1 Q

Részecskeméret: <100 pm

Szilardsag: >99 %

Slriség: 1.3 kg/I-1.6 kg/I

Tarolasra valé alkalmassag: min. 18 honap fokon < 25 °C

nyitott eredeti csomagolasban

Szinarnyalatok: RAL szinek és NCS szinek, egyedi szinek kérésre

f Feldolgozas
Elékezelés

A szubsztratnak olaj-, zsir- és oxidacios termékektél mentesnek kell lennie. Az elékezelés az aljzat tipusatol és

az elérni kivant korrézidvédelemtél fiigg. A kdvetkezé el6kezeléseket ajanljuk:

Aluminium

= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint

= el6anodizélas

= Krémmentes el6készités a GSB és a Qualicoat mindségi és vizsgalati elirasainak megfeleléen

acél
= Cink-foszfatozas
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/GSB/Urkunde%20GSB%20109%20c%20Florida%201%204T07A.pdf

Horganyzott acél

= Cink-foszfatozas

= Krém(II1)-passzivalas

= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint

A korrézidvédelem javitdsa érdekében az acélon / horganyzott acélon térténé felhasznalas esetén az IGP-
KORROPRIMER 10 vagy IGP-KORROPRIMER 60 alapozas hasznélata ajanlott.

Az alkalmazott el6kezelési mddszer alkalmassagat altalaban a porszoronak megfeleld vizsgalati médszerekkel
elézetesen meg kell vizsgélnia. Az aluminium alapanyagok / galvanizalt acél alkatrészek esetében a minimalis
kdvetelmény a forraspréba / nyomaskonyhai préba elvégzése, majd a rdcsvagas és a ragasztdszalag
eltdvolitasa. Hivatkozunk a GSB International, a Qualicoat és a Qualisteelcoat irdnymutatasaira. Tovabbi
informacidkért: Lasd még az elSkezelésrél sz616 specialis tajékoztatonkat (IGP-TI1 100).

Fest6 késziilékek

Minden hagyomanyos, koronagdmbdlyitéses elektrosztatikus rendszer.

A porfesté Gizemek épitése és lizemeltetése soran a kdvetkezd elSirdsokat kell betartani: ATEXRL 2014/34/
EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Ajanlott rétegvastagsag
60 pm - 80 pm

A texturalt festékek esetében a homogén bevonati eredmény elérése, illetve a szin- vagy termék-specifikus
feddképességbeli eltérések miatt nagyobb filmvastagsagra lehet sziikség. Be kell tartani a vonatkozé
feldolgozasiiranyelveket.

A sziikséges porfesték-mennyiség el6zetes kiszdmitasahoz a sziikséges Filmvastagsagot termék-specifikusan
kell meghatarozni.

Beégetési feltételek

gg T Objektum t min t max
26 190°C 15 Percek 30 Percek
» ;g 200°C 12 Percek 25 Percek
% 20 210°C 10 Percek 20 Percek
a 18
16
1‘21 Mindenképpen ajanlatos gyakorlati kisérleteket
10 végezni az adott targy és a beégets kemence
190 200 210 segitségével, hogy meg lehessen allapitani az

) o optimalis beégetési feltételeket.
Atargy hdmérséklete °C-ban

Visszanyerhet8ség
A friss porhoz kis mennyiségt Gjrahasznositott por lehet hozzaadni, lehetdleg automatikusan. Fontos: a
permetezést a lehetd legkisebb mértékre kell korlatozni.
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@ Réteg tulajdonsagai

Tesztelve

Alapanyag: Aluminium (AlMg1), 0,8 mm, krébmmentes
Filmvastagsag: 60 pm - 80 pm

Targyhémérséklet: 200 °C, 12 min.

Megjelenés

Fényesség 65-85 R'/60°

Mechanikai vizsgalatok

racsvagas GtO0
tuskehajlitasi vizsgalat <5mm
Utésbehatolas 220 inchp.
Erichsen féle mélyhuzdteszt 25 mm
buchholz féle keménység >80

Idéjarasi vizsgalatok

1 év Florida, 5° déli szélesség > 50 % Fennmaradé fényesség
QUV/SE-B-313, 300 6ra > 50 % Fennmaradé fényesség

Korrézios vizsgalatok

Ecetsavas sokddteszt, 1000 éra Nincs beszivargas, nincsenek
buborékok

Kondenzacios viz teszt, 1000 6ra Nincs beszivargas, nincsenek
buborékok

Kémiai vizsgalatok

habarcséllosag 24 6ra elteltével kdnnyen és
nyom nélkil eltavolithato.

m Tovabbi informaciok

Csomagolas
20 kg-os kartondoboz, benne antistatikus PE-zsakkal

Feliileti bevonat alkalmassaga
A porszort fellletek atfestéséhez elézetes kisérletek elvégzése elengedhetetlen.

Szoras és lagyitas
Lakkozott fellletek nyomtatasdhoz és ragasztasahoz feltétlenil elzetes kisérleteket kell végezni.

Bevont alkatrészek védelme

A porszort alkatrészeket lehilés utan megfelel§, lagyitészermentes anyagokkal kell csomagolni. Az
alkatrészeket az id6jarasi hatasoktél védve kell tarolni, hogy elkerilhetd legyen a kondenzviz képzédése és
ezaltal a vizfoltok kialakulasa a porszérason.
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Tisztitas
Porszért alkatrészeket a RAL-GZ 632 vagy az SZFF 61.01 iranyelvek szerint kell megtisztitani.

Festékeltavolitas

A porszort termékeket a hasznalat befejezése utan a szabalyos Ujrahasznositasi folyamatba kell bevonni. Az
iszapok vagy maradék porok artalmatlanitasanak modjat a helyi hatdsagi el6irdsoknak megfeleléen kell
betartani, figyelembe véve az eurdpai hulladékkatalogus (EAK) szerinti ,080201, bevondpor-hulladékok”
hulladékkodot.

Ez a forditas géppel készilt. A dokumentum német és angol nyelvi véltozata az irdnyado.
Az alkalmazassal kapcsolatos tanacsokat legjobb tudasunk szerint adjuk. Azonban ezek az informaciok
nem kotelezé érvényliek, és nem mentesitenek Ont a sajat tesztjeinek elvégzése aldl. Ezen termékek

alkalmazasa, hasznalata és feldolgozasa a mi ellenérzésiinkon kivil esik, ezért azokért On felel.

Hasznalat el6tt olvassa el a biztonsagi adatlapot. A termékekre vonatkozé biztonsagi adatlap és atfogd
kockazatkezelésiintézkedések elérhetdk a kévetkezd weboldalon: igp-powder.com
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