POWDER
COATINGS

AN

MUszaki adatlap - gép altal leforditott

IGP-DURA®mix 331SA-CO

Selyemfényd, finomszerkezetl porbevonat elektrosztatikusan disszipativ tulajdonsagokkal (ESD).

Jellemzdk

= selyemfény

= finom struktdr

= uni, hatas nélkul

= Belsé mindség

= Elektromosan vezetd

.... | Aporfesték tulajdonsagai

Részecskeméret: <100 pm

Szilardsag: >99 %

Slrlség: 1.3 kg/1-1.6 kg/I

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

bontatlan eredeti tartalyban

Szinarnyalatok: Kérésre

Qﬁp Feldolgozas

Elékezelés
A szubsztratnak olaj-, zsir- és oxidacids termékektdl mentesnek kell lennie. Az el6kezelés az aljzat tipusatol és
az elérni kivant korrézidvédelemtél fiigg. A kdvetkezd elékezeléseket ajanljuk:

Aluminium
= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint
= eléanodizalas

= Krommentes el6készités a GSB és a Qualicoat mindségi és vizsgalati elSirasoknak megfelel6en

Acél
= Cink foszfatozas

Horganyzott acél

= Cink foszfatozas

= Krém (I1l) passzivalas

= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint
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Az alkalmazott el6kezelési mddszer alkalmassagat dltalaban a porszéronak megfeleld vizsgalati médszerekkel
el6zetesen meg kell vizsgalnia. Az aluminium alapanyagok / galvanizalt acél alkatrészek esetében a minimalis
kévetelmény a forraspréba / nyoméaskonyhai préba elvégzése, majd ezt kdvetd racsvagas és ragasztoszalag
eltdvolitdsa. Hivatkozunk a GSB International, a Qualicoat és a Qualisteelcoat irdnymutatasaira. Tovabbi
informacidkért: Lasd még az elSkezelésrél sz616 specidlis tajékoztatonkat (IGP-TI1 100).

Fest6 késziilékek
Minden kereskedelmiforgalomban kaphaté elektrosztatikus rendszer, mind a korona-, mind a tribo-
rendszerek.

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

Ajanlott rétegvastagsag
60 pm - 80 pm

Az optimalis vezetSképesség érdekében be kell tartani az ajanlott rétegvastagsagra vonatkozé értékeket.
Kérjik, vegye figyelembe a TI101 m{szaki informacidkat.

Beégetési feltételek

40 T Objektum t min t max

35 160 °C 20 Percek 40 Percek
. 30 170 °C 15 Percek 30 Percek
% 25 180°C 10 Percek 20 Percek
o

20

15 Az optimalis beégetési feltételek

10 meghatarozasahoz minden esetben gyakorlati

160 170 180 tesztek elvégzése ajanlott az adott targy és a

) L beégetd kemencevel.
Atargy hdmérséklete °C-ban

Alkalmazas

Az optimalis bevonat és feliileti mindség elérése érdekében vegye figyelembe a VR214 feldolgozasiiranyelv
ajanlasait.

Visszanyerhet8ség
A friss porhoz kis mennyiség(i Ujrahasznositott por adhato, lehetdség szerint automatikusan. Fontos: A
tUlpermetezést a lehetd legkisebbre kell csékkenteni.

%% Réteg tulajdonsagai

Tesztelve

Alapanyag: Acél, 0.5mm
Filmvastagsag: 60 pum - 80 pm
Targyhémérséklet: 180 °C, 10 min.

Mechanikai vizsgalatok

racsvagas GtO
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tuskehajlitasi vizsgalat <5mm

Utésbehatolas > 10inchp.
Erichsen féle mélyhizéteszt 23 mm
buchholz féle keménység 280

Korrézios vizsgalatok

Kondenzacios viz teszt, Nincs beszivargas, nincsenek

500-1000h* buborékok. *az el6kezeléstdl
fliggben

Semleges sospray teszt, Nincs beszivargas, nincsenek

500-1000h* buborékok.

*az el6kezeléstél fliggben

Kémiai vizsgalatok

Savak és lugok Jé ellenallésag szamos higitott
savval és luggal szemben.

Szerves olddszer Korlatozott ellenallésag a
szerves oldészerekkel szemben.

Tulajdonsagok

feluleti ellenéllas TI101

m 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 leh(lés utdn a porszort alkatrészeket megfeleld, lagyitészereket nem tartalmazé anyagokkal kell
csomagolas. Az idéjarastol védve kell tarolni ket, hogy megakadalyozzak a kondenzacié és ezéltal a
porszoérason a vizfoltok kialakulasat.

Tisztitas
A bevont alkatrészeket a RAL-GZ 632 vagy az SZFF 61.01 irdnyelveknek megfeleléen kell tisztitas.

Festékeltavolitas

A porszért drukat hasznalatuk végén a szokasos UGjrahasznositasi folyamatnak kell alavetni. 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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