POWDER
COATINGS

Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-DURA®match 4T07A-Z0

Hladky praskovy lak so saténovym leskom s velmi dobrou odolnostou vodi Cistiacim prostriedkom,
idealny pre zariadenia vo verejnych priestoroch.

s— | Charakteristika (23 Schvalenia materialov

= GSB 109 c - Florida 1

= Hodvabny lesk
= glattverlaufend

= Univerzita, bez G&inku
» Standardné kvalita fasady,

1 rok Florida > 50 % zvyskového lesku
= Efekt,Clean”

INTERNATIONAL

... | Vlastnostipraha

1 Q

Velkost castic: <100 um

Tuhé latky: >99 %

Hustota: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Skladovatelhost: min. 18 mesiace

app.print.technical_data_sheet.powder_properties.storage_suitability.at
25°C
v neotvorenom originalnom obale

Farebné tény: Farby RAL a NCS-S, individualne farby na poZziadanie

To Spracovanie

Predbezna uprava
Untergrund musi byt zbaveny oleja, mastnoty a oxidacnych produktov. Vorbehandlung zavisi od typu
Untergrundu a Korrosionsschutzu, ktory sa ma dosiahnut. Odporiéame nasledujicu Vorbehandlung:

Hlinik

= Chromatovanie podla normy DIN EN 12487

= PredbeZnd oxidacia

= PredbeZna Gprava bez pouzitia chromu v stlade s predpismi o kvalite a skiskach GSB a QUALICOAT

ocel
» Fosfatovanie zinkom
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/GSB/Urkunde%20GSB%20109%20c%20Florida%201%204T07A.pdf

Pozinkovana ocel

= Fosfatovanie zinkom

= Pasivacia chrémom (l11)

= Chrométovanie podla normy DIN EN 12487

Zum Verbesserten Korrosionsschutz bei Anwendung auf Stahl / verzinkter Stahl wird die Verwendung der
Grundierung IGP-KORROPRIMER 10 oder IGP-KORROPRIMER 60 empfohlen.

Vhodnost pouzitej metddy predipravy musi vo vseobecnosti vopred otestovat Beschichter pomocou
vhodnych skisobnych metéd. Miniméalnou poziadavkou pre hlinikové podklady / verzinkt ocelové
komponenty je vykonanie Kochtestu / skisky tlakovym hrncom s naslednym Gitterschnittom a
Klebebandabrissom. Odkazujeme na usmernenia GSB International, Qualicoat a Qualisteelcoat. Weitere
Informationen: Pozri tiez nas $pecialny informacny list o Vorbehandlung (IGP-TI 100).

Zariadenia na nanasanie povlakov

Vsetky bezné elektrostatické systémy s korénovym nabijanim.

Pri vystavbe a prevadzke zariadeni na praskové lakovanie je potrebné dodrziavat nasledujlce predpisy:
smernica ATEX 2014/34/EU, norma EN 50177, norma DIN EN 16985.

Odporucana hrabka filmu
60 pm - 80 pm

Na dosiahnutie homogénneho vysledku pri nanasani Struktirovanych lakov alebo v pripade rozdielov v krycej
schopnosti v zavislosti od farby ¢i konkrétneho vyrobku méze byt potrebné naniest vyssiu hribku filmu. Je
potrebné dodrziavat prislusné pokyny na spracovanie.

Na ucely predbezného vypoctu potrebného mnozstva praskového laku je potrebné urit pozadovand hrabku
filmu Specificky pre dany vyrobok.

Podmienky vytvrdzovania

30
28 T Objekt t min t max
26 190 °C 15 Mindty 30 Mindty
- gg 200°C 12 Minaty 25 Minaty
2 20 210°C 10 MinGty 20 MinGty
= 18
16
1‘21 V kazdom pripade odporicame vykonat praktické
10 pokusy s danym predmetom a vypalovacou pecou,
190 200 210 aby sa urdili optimalne Podmienky vypalovania.
Teplota objektu v °C
Vratnost

K €erstvému prasku je mozné pridavat malé mnozstva recyklovaného prasku, pokial'mozno automaticky.
Délezité: Obmedzit prebytok nastriekaného materialu na absolGtne minimum.
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Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat:
Hrubka filmu:
Teplota objektu:

Vzhlad

Uroven lesku

Mechanické skusky

Rezanie mriezkou

Skuska ohybom na trne
Vtla¢nost pri Gdere
Vytvorenie erichsovho vtlacku
Tvrdost podla Buchholza

Zvetravanie

1 rok na Floride, 5° juznej Sirky
QUV/SE-B-313, 300 hodin

Korézne skasky

Test vsolnej hmle s octovou
kyselinou, 1000 hodin

Test kondenzacie vody, 1000
hodin

Chemické testy

Odolnost voci malty

Hlinik (AIMg1), 0,8 mm bez chrému

60 pm - 80 um
200 °C, 12 min.

65-85R'/60°

GtO
<5mm
220 inchp.
=25 mm
280

> 50 % zvyskovy lesk
> 50 % zvyskovy lesk

Ziadne prenikanie, Ziadne
bubliny
Ziadne prenikanie, Ziadne
bubliny

Po 24 hodinach sa da lahko

odstranit bez zanechania stép.

Dalsie informacie

Balenie

20 kg kartén s vlioZzenym antistatickym PE vreckom

Vhodnost na prelakovanie

Pred nanesenim dalSej vrstvy na uz lakované povrchy je nevyhnutné vykonat predbezné testy.

Tlaé a lepenie

Pred tlacou a nalepenim na lakované povrchy je nevyhnutné vykonat predbezné testy.

Ochrana povrchovo upravenych dielov

Povlakované diely by sa po vychladnuti mali zabalit do vhodnych materidlov bez zmakéovadiel. Mali by sa

skladovat chranené pred vplyvmi pocasia, aby sa zabranilo tvorbe kondenzacie a tym aj vzniku vodnych skvin

na povlaku.
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Cistenie

Povlakované diely sa musia ¢istit podla smernic RAL-GZ 632 alebo SZFF 61.01.

Odstranovanie a likvidacia farieb

Povlakované vyrobky by sa po skonéeniich pouZivania mali odovzdat na riadny proces recyklacie. Spdsoby

likvidacie kalov alebo zvyskového prasku sa musia riadit miestnymi Gradnymi predpismi s ohladom na kéd
odpadu,,080201, odpady z povlakovacich praskov” podla eurépskeho katalégu druhov odpadov EAK.

Tento preklad bol vytvoreny automaticky. Rozhodujlce st nemecka a anglicka verzia tohto dokumentu.
Tieto odportcania tykajlce sa pouzitia su poskytované podla nasich najlepsich vedomosti. Tieto
informacie vSak nie st zavézné a nezbavuju vas povinnosti vykonat vlastné testy. Pouzitie, spracovanie a

spracovanie tychto produktov je mimo nasej kontroly, a preto je na vasu zodpovednost.

Pred pouzitim si preditajte bezpecnostny list. Bezpeénostny list konkrétneho vyrobku a komplexné
opatrenia na riadenie rizik st k dispozicii na: igp-powder.com
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https://igp-powder.com
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