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Technicky list - strojové prelozeno

IGP-DURA®mix 332MA-CO

Matna praskova barva s hrubou strukturou a elektrostatickymi disipativnimi Eigenschaften (ESD).

Charakteristika

= Matny
= hrubj struktura
= jedno- bez ucinku

= Kvalita interiéru
= elektricky vodivy

... | Vlastnosti prasku

Velikost ¢astic: <100 pm

Pevné latky: >99 %

Hustota: 1.3 kg/1-1.6 kg/I
Skladovatelnost: min. 24 mésice at < 25 °C

v neotevfeném plvodnim obalu

Barevné tény: Na vyzadani

Qfa Zpracovani

Pfeduprava
Podklad musi byt zbaven oleje, mastnoty a oxidaénich produktd. PFediprava povrchu zavisi na typu podkladu
a na ochrané proti korozi, které ma byt dosazeno. Doporuéujeme nasledujici preddpravu povrchu:

Aluminium

= Osetreni chromatem podle DIN EN 12487

= predanodizace

= Bezchromové prediprava povrchu v souladu se specifikacemi kvality a zkouskami GSB a Qualicoat.

Stahl
= Fosfatovani zinkem

Verzinkter Stahl
= Fosfatovani zinkem

= Pasivace chromem (lII)
= Osetfeni chroméatem podle DIN EN 12487
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Vhodnost pouzité metody pfedipravy musi byt zpravidla predem otestovana lakyrnikem pomoci vhodnych

zkuSebnich metod. Minimalnim pozadavkem pro hlinikové podklady / pozinkované ocelové soucasti je

provedenivarného testu / zkousky tlakovym hrncem s naslednym mfizkovym fezem a odstranénim lepici

pasky. Odkazujeme na pokyny GSB International, Qualicoat a Qualisteelcoat. Weitere Informationen: Viz také
nas specialni informacni list o preddpravé povrchu (IGP-TI 100).

Zafizeni pro nanaseni povlaku

Vsechny komercné dostupné elektrostatické systémy, a to jak systémy s koronovym, tak tribo.
PFi konstrukci a provozu praskové lakovny je tfeba dodrzovat nasledujici predpisy: ATEX RL 2014/34/EU, EN

50177, DIN EN 16985.

Doporuéena tloustka filmu

60 pm - 80 um

Pri vétsi tloustce filmu se praskova barva stava elektrostaticky izolaéni.

Podminky vytvrzovani
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T objekt
180 °C
190°C
200 °C

t min

20 Minuty
10 Minuty
5 Minuty

t max

30 Minuty
20 Minuty
10 Minuty

V kazdém pripadé se doporuéuji praktické zkousky s

prislusnym objektem a vypalovaci peci, aby bylo

200 mozné urdit optimalni vypalovaci podminky.

Teplota objektu v °C

Zpétna vymahatelnost

Malé mnozstvi recyklovaného prasku Ize pfidat do erstvého prasku, pokud mozno automaticky. Ddlezité:

Omezte prestfik na minimum.

Kompatibilita

Kontaminace jinou praskovou barvou mize vést ke snizeni stupné lesku, vzniku kraterd, ztraté mechanickych

Eigenschaften atd. ZaFizeni a natérové systémy je tfeba pred pouzitim présku a po ném dikladné odistit

Cisticem.

@ Vlastnosti filmu

Testovano na

Substrat:
Tloustka filmu:
Teplota objektu:

Mechanické zkousky
mrizkovy fez
Mandrel Bend test

IGP Powder Coatings

Stahl, 0,5 mm
60 pm - 80 um
190 °C, 10 min.

GtO
<5mm
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hloubka Gderu
hloubeni Erichsen
buchholzova tvrdost

Korozni zkousky

Zkouska kondenzaéni vodou,
500-1000h*

Test v solné mlze, 500-1000h*

> 20inchp.
>23mm
>80

Zadna infiltrace, 24dné puchyre.

*v zavislosti na predupravé
povrchu

Zadna infiltrace, 74dné puchyre.

*v zavislosti na predipravé
povrchu

Chemické testy

Acids and alkalis Dobra odolnost vié¢i mnoha
zfedénym kyselindm a zdsadam.
Organic solvents Omezené odolnost vici

organickym rozpoustédlim.

Dalsi vlastnosti

Long term heat resistance 100°C
Z&dné zloutnuti az do

electrostatic discharge TI101
resistance

IGP Powder Coatings

Dalsi informace

Baleni
20 kg karton s vlozenym antistatickym PE sackem
Kartonova krabice o hmotnosti 500 kg s 25 antistatickymi PE pytli po 20 kg.

Ochrana lakovanych dilt

Po vychladnuti by mély byt nalakované dily zabaleny do vhodnych materild bez zmék&éovadel. Mély by byt
skladovany chranéné pred povétrnostnimi vlivy, aby se zabranilo vzniku kondenzace a tim i vodnich skvrn na
lakovani.

Cisténi
Dily, které se lakuji, musi podstupovat Reinigung v souladu se smérnicemi RAL-GZ 632 nebo SZFF 61.01.

Odstranovani a likvidace natéru

Nalakované zbozi by mélo byt po skonéeni pouzivani pfedano k béznému recyklaénimu procesu. Cesty
likvidace kald nebo zbytkového prasku je tfeba dodrzovat v souladu s mistnimi GFednimi predpisy, s
prihlédnutim ke kédu odpadu "080201, odpad z praskového povlaku" podle evropského katalogu odpadd
EWC.

TDS IGP-DURA®mix 332MA-C0[060226|v1.5

3|4



Tento preklad byl vytvofen automaticky. Rozhodujici jsou némecka a anglicka verze tohoto dokumentu.
Tyto rady tykajici se pouziti jsou poskytovany podle naseho nejlepsiho védomi. Tyto informace vSak nejsou
zavazné a nezbavuji vas povinnosti provést vlastni testy. Pouziti, spotfeba a zpracovani téchto produktd

jsou mimo nasi kontrolu, a proto za né nesete odpovédnost vy.

Pred pouzitim si prectéte bezpeénostni list. Bezpecnostni list konkrétniho vyrobku a komplexni opatreni
pro fizeni rizik jsou k dispozici na adrese: igp-powder.com
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