POWDER
COATINGS

Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-DURA®mix 3902A-S1

Matny, obzvlast abriebbestandig Pulverlack s hladkym Verlauf, idedlny pre interiérové Anwendung s
vysokymi poziadavkami na dizajn.

s— | Charakteristika

= Matny

= glattverlaufend

= Uni, bez G&inku

= Kvalita interiéru

= Erhohte Kratzresistenz

...+ | Vlastnostipraha

Velkost ¢astic: <100 pm

Tuhé latky: >99 %

Hustota: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Skladovatelnost: min. 12 mesiace at £ 25 °C

v neotvorenom pdvodnom obale

Farebné tény: Odtiene RAL a NCS-S, individualne farby na poziadanie

Qf? Spracovanie

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

Aluminium

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

= Voranodisation

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

Stahl
= Fosfatovanie zinkom
= Eisenphosphatierung
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Verzinkter Stahl

= Fosfatovanie zinkom

= Pasivacia chrémom (l11)

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

Vhodnost Vorbehandlung musi Verarbeitung vopred skontrolovat pomocou odbornych skisobnych metéd. V
tejto savislosti odkazujeme na usmernenia Qualicoat, GSB a Qualisteelcoat. Dalsie informacie -> IGP TI 100
Vorbehandlung kovov.

Zariadenia na nanasanie povlakov

Vsetky konvencné elektrostatické systémy s Koronaaufladung.

Pri konstrukcii a prevadzke Pulverbeschichtungsanlage sa musia dodrziavat nasledujice predpisy: ATEX RL
2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Odporuéana hrabka filmu
60 pm - 80 um

Homogénny vysledok nateru s textirovanymi farbami alebo farebnymi ¢i predmetovo $pecifickymi rozdielmi
v krycej schopnosti méZe vyzadovat vaésiu hrabku filmu. Musia sa dodrziavat prislusné pokyny na
spracovanie.

Na predbezny vypoclet potrebného mnozstva praskovej farby sa musi pre kazdy konkrétny vyrobok urcit
pozadovana hribka filmu.

Podmienky vytvrdzovania

15
14 T Objekt t min t max
13 160°C 10 Mindty 15 Mindty
- _ﬁ 170°C 6 Mindty 10 Mindty
2 10 180 °C 5 Minuty 8 Minlty
= 9
8
g V kazdom pripade sa odporuiéa vykonat praktické
5 skasky s prislusnym objektom a vytvrdzovacou
160 170 180 pecou, aby sa urcili optimélne Podmienky
_ vypalovania.
Teplota objektu v °C
Vratnost

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

Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat: Stahl, 0,5 mm
Hrabka filmu: 60 pm - 80 pm
Teplota objektu: 160 °C, 10 min.
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Vzhlad

Uroven lesku

Mechanické skasky

Gitterschnitt
Dornbiegeprifung
Schlagtiefung

Erichsentiefung
Buchholzharte

Robustheit podla Martindalea,
Restglanz

Korézne skasky
Skuska kondenzaénou vodou,

500-1000h*

Skuska neutralnym
Salzsprithtestom, 500-1000h*

Chemické testy
Acids and alkalis

Organic solvents

Dalsie vlastnosti

Continuous heat resistance
Ziadna Vergilbung a2 do

15-25R'/60°

GtO
<5mm

> 10inchp.
>25mm
>80
>50%

Ziadna Unterwanderung, Ziadne
Blase. *v zavislosti od
Vorbehandlung

Ziadna Unterwanderung, Ziadne
Blase.

*v zavislosti od Vorbehandlung

Dobra Bestandigkeit voci
mnohym zriedenym kyselindm a
zasadam.

Obmedzena Bestandigkeit voci
organickym rozpustadlam.

120°C

Dalsie informacie

Balenie

20 kg karton s vlozenym antistatickym PE vreckom
400 kg kartonova krabica s 20 antistatickymi PE vrecami po 20 kg
500 kg kartonova 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.
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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 stilade s miestnymi Gradnymi predpismi, pri¢om sa
musi zohladnit kéd odpadu "080201, odpad z Beschichtungspulver" podla europeanischen
Abfallartenkatalogu EWC.

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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