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Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-DURA®mix 331SA-CO

Seidenglanzend, jemne Struktirovany Pulverlack mit elektrostatisch dissipativen Eigenschaften (ESD).

Charakteristika

= Seidenglanz

= Feinstruktur

= Uni, bez u¢inku

= Kvalita interiéru

= glektrisch ableitend

Vlastnosti praha

Vel'kost Castic: <100 pm

Tuhé latky: >99 %

Hustota: 1.3 kg/1-1.6 kg/I
Skladovatelnhost: min. 24 mesiace at £ 25 °C

v neotvorenom pdvodnom obale

Farebné tény: Na poziadanie

Spracovanie

Predbezna uprava
Untergrund musi byt zbaveny oleja, mastnoty a oxida¢nych produktov. Vorbehandlung zavisi od typu
Untergrundu a Korrosionsschutzu, ktory sa mé dosiahnut. Odporac¢ame nasledujicu Vorbehandlung:

Aluminium

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

= Voranodisation

= Chromfreie Vorbehandlung v stlade so $pecifikdciami kvality a testami GSB a Qualicoat

Stahl
= Fosfatovanie zinkom

Verzinkter Stahl

= Fosfatovanie zinkom

= Pasivacia chrémom (111)

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487
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Vhodnost pouzitej metddy predbeznej Gpravy musi vo vieobecnosti vopred otestovat Beschichter pomocou

vhodnych skisobnych metéd. Minimalnou 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 Specialny informacny list o Vorbehandlung (IGP-TI 100).

Zariadenia na nanasanie povlakov

Vsetky komeréne dostupné elektrostatické systémy, systémy s korénovym aj Tribo.

Pri konstrukcii a prevadzke Pulverbeschichtungsanlage sa musia dodrziavat nasledujice predpisy: ATEX RL

2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Odporucana hrabka filmu
60 pm - 80 um

Pre dosiahnutie optimalnej vodivosti je potrebné dodrziavat odporicana hriabku filmu.

Prosim, riad'te sa technickou informéaciou T1101.

Podmienky vytvrdzovania

40
35
30
25

Minuty

20
15

10
160 170

T objekt
160 °C
170 °C
180°C

t min

20 Minuty
15 Minaty
10 Minaty

€ max

40 Mindty
30 MinGty
20 Minaty

V kazdom pripade sa odporuiéa vykonat praktické

skasky s prislusnym objektom a vytvrdzovacou

180 pecou, aby sa urcili optimalne Podmienky

vypalovania.

Teplota objektu v °C

Aplikacia

Pre dosiahnutie optimalneho nateru a optimalnej kvality povrchu dodrziavajte odporicania uvedené v

smernici o spracovani VR214.

Vratnost

K Frischpulver sa méze pridavat malé mnozstvo recyklovaného Pulveru, podla moznosti automaticky.
Délezité: Udrzujte Overspray na absolitnom minime.

@ Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat:
Hrabka filmu:
Teplota objektu:

Mechanické skusky

Gitterschnitt
Dornbiegeprifung

IGP Powder Coatings

Stahl, 0,5 mm
60 pm - 80 um
180 °C, 10 min.

GtO
<5mm
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Schlagtiefung
Erichsentiefung
Buchholzharte

Korézne skusky

Skiaska kondenzaénou vodou,
500-1000h*

Skuska neutralnym
Salzsprithtestom, 500-1000h*

Chemické testy

Kyseliny a zadsady

Organische Lésemittel

Dalgie vlastnosti

Oberflachenwiderstand

> 10inchp.
>23mm
>80

Ziadna Unterwanderung, Ziadne
Blase. *v zavislosti od
Vorbehandlung

Ziadna Unterwanderung, Ziadne
Blase.

*v zavislosti od Vorbehandlung

Dobra Bestandigkeit vodi
mnohym zriedenym kyselindm a
zasadam.

Obmedzend Bestandigkeit voci
organickym rozpustadlam.

T1101

Dalsie informacie

Balenie

20 kg karton s vlozenym antistatickym PE vreckom
500 kg karténova skatula s 25 antistatickymi PE vrecami po 20 kg

Ochrana povrchovo upravenych dielov

Po vychladnuti by sa mali beschichtete diely zabalit do vhodnych materidlov bez zmékéovadiel. Mali by sa

skladovat chranené pred poveternostnymi vplyvmi, aby sa zabranilo tvorbe kondenzatu, a tym vzniku vodnych

Skvin na Beschichtung.

Cistenie

Reinigung diely sa musia vykonavat v silade so smernicami RAL-GZ 632 alebo SZFF 61.01.

Odstranovanie a likvidacia farieb

Beschichteter tovar by sa mal po skonceni pouzivania odovzdat do bezného recykla¢ného procesu. Cesty
likvidacie kalu alebo Restpulvéru sa musia dodrziavat v stlade s miestnymi Gradnymi predpismi, pri¢om sa
musi zohladnit kéd odpadu "080201, odpad z Beschichtungspulver" podla europeanischen
Abfallartenkatalogu EWC.
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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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