POWDER
COATINGS

MUszaki adatlap - gép altal leforditott

IGP-DURA®mix 3303E-A1

Matt, elegans porbevonat a legkiilonb6z8bb kilonleges hatasokkal, példaul vékonyréteg
megoldasokkal.

— | Jellemzok

= Matt

= sima felllet(

= gydngyhaz csillam
= Belsé min&ség

.... | Aporfesték tulajdonsagai

Részecskeméret: <100 pm

Szilardsag: >99 %

Slriség: 1.3 kg/1-1.6 kg/I

Tarolasra valé alkalmassag: min. 24 hénap fokon < 25 °C

bontatlan eredeti tartalyban

Szinarnyalatok: RAL fém és egyedi metal szinek kérésre

TO Feldolgozas
Elékezelés
A szubsztratnak olaj-, zsir- és oxidaciés termékektdl mentesnek kell lennie. Az el6kezelés az aljzat tipusatdl és
az elérni kivant korrézidvédelemtél fiigg. A kdvetkezé el6kezeléseket ajanljuk:

Aluminium
= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint
= eléanodizalas

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

Acél
® Cink foszfatozas
= vas foszfatozas

Horganyzott acél
® Cink foszfatozas

= Krém (I1l) passzivalas
= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint
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Az el6kezelés alkalmassagat a Feldolgozasnak el6zetesen szakmai vizsgélati médszerekkel kell ellenériznie.
Ezzel kapcsolatban a Qualicoat, GSB és Qualisteelcoat iranyelvekre hivatkozunk. Tovabbi informéacié -> IGP Tl
100 Fémek elékezelés.

Fest6 késziilékek

Minden hagyomanyos elektrosztatikus rendszer koronatoltéssel.

Porfestd lizem épitésénél és lzemeltetésénél a kdvetkezd elirasokat kell betartani: ATEX RL 2014/34/EU,
EN 50177, DIN EN 16985.

Ajanlott rétegvastagsag
60 pm - 80 pm

A homogén bevonati eredmény elérése texturalt festékekkel vagy szin- vagy arucikk-specifikus
feddképességbeli kildnbségekkel nagyobb Filmvastagsagot igényelhet. A vonatkozé feldolgozasi iranyelveket
be kell tartani.

A szlikséges porbevonat mennyiségének elézetes kiszamitasdhoz minden egyes cikkre vonatkozdan meg kell
hatarozni a szlikséges Filmvastagsagot.

Beégetési feltételek

26

24 T Objektum t min t max

22 180°C 15 Percek 25 Percek
+ 20 190°C 10 Percek 15 Percek
[}
o 18 200°C 8 Percek 12 Percek
S 16

14

12 . . L. .

10 Az optimalis beégetési feltételek

8 meghatarozasahoz minden esetben gyakorlati
180 190 200 tesztek elvégzése ajanlott az adott targy és a

) L beégetd kemencevel.
Atargy hdmérséklete °C-ban

Visszanyerhetéség
Annak érdekében, hogy kizarhaté legyen a porszéras soran az effektvesztés miatt bekévetkezd szinarnyalat-
valtozas, a gydngyhazfényl termékeket visszanyerés nélkul kell feldolgozni.

Automatikus porszéras esetén, megfeleld tételmennyiség mellett, a szinarnyalat besorolasatél fliggéen
bizonyos mennyiség(i visszanyert por adagolhaté hozza.

Ehhez vegye figyelembe a csomagolas cimkéjén feltiintetett effektkategériat és a VR201.1 feldolgozasi
irdnyelvet.

%% Réteg tulajdonsagai

Tesztelve

Alapanyag: Acél, 0.5mm
Filmvastagsag: 60 pum - 80 pm
Targyhémérséklet: 190 °C, 10 min.
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Megjelenés

Fényesség

Mechanikai vizsgalatok
racsvagas

tuskehajlitasi vizsgélat
Utésbehatolas

Erichsen féle mélyhUzéteszt
buchholz féle keménység

Korré6zios vizsgalatok
Kondenzécids viz teszt,

500-1000h*

Semleges sospray teszt,
500-1000h*

Kémiai vizsgalatok

Szerves olddszer

25-35R'/60°

GtO
<5mm

> 10inchp.
>25mm
>80

Nincs beszivargas, nincsenek
buborékok. *az el6kezeléstdl
fliggben

Nincs beszivargas, nincsenek
buborékok.

*az el6kezeléstél fliggben

Korlatozott ellenallésag a

szerves olddszerekkel szemben.

Tovabbi informaciok

Csomagolas

20 kg-os kartondobozban, beillesztett antisztatikus PE-zsakkal.
500 kg-os kartondoboz 25 darab, egyenként 20 kg-os antisztatikus PE zsakot tartalmaz.

Bevont alkatrészek védelme

A lehiilés utan a porszort alkatrészeket megfeleld, lagyitoszereket nem tartalmazé anyagokkal kell
csomagolas. Az idéjarastol védve kell tarolni ket, hogy megakadalyozzak a kondenzacié és ezéltal a
porszérason a vizfoltok kialakulasat.

Tisztitas
A bevont alkatrészeket a RAL-GZ 632 vagy az SZFF 61.01 irdnyelveknek megfelel&en kell tisztitas. A
gyongyhaz csilldm hatasnal be kell tartani az IGP-TI 106 miszaki informacidkat.

Festékeltavolitas

A porszért drukat hasznalatuk végén a szokasos UGjrahasznositasi folyamatnak kell aldvetni. Az iszap vagy a
maradék por artalmatlanitasi Gtvonalait a helyi hatdsagi elSirasoknak megfeleléen kell betartani, figyelembe
véve a "080201, porfestékbdl szadrmazd hulladék" hulladékkodot az eurdpai hulladékkatalogus EWC szerint.
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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 kételezé érvényliek, és nem mentesitenek Ont a sajat tesztjeinek elvégzése alél. 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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https://igp-powder.com
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