POWDER
COATINGS

MUszaki adatlap - gép altal leforditott

IGP-DURA®one 5603U-A1

Homlokzatra alkalmas, nagy hatéasu, alacsony hémérsékletl porfesték matt feliletekhez, amely az
effectives technoldgidval készil a paratlan anyaghatékonysag érdekében.

:— | Jellemzok (23 Anyagjoévahagyasok
| ]
1« Matt = GSB 173 d - Florida 1
= sima felllet( = Qualicoat Nr. P-2119, class 1
» |GP-Effectives® » QSC ST2 PE-0015/IGP-KORROPRIMER 1001
* homlokzati min&ség, » QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
1 év Florida > 50% maradék fényesség » QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
" Lower cure » QSC HD2 PE-0017/IGP-KORROPRIMER 1001

= QSCHD2 PE-0018/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSC MS1 PE-0074/IGP-KORROPRIMER 1001
= QSC HD1 PE-0160

= EPD IGP-DURA®0ne 56

Quali
QuaAticoat Q Steel

Coat |lemmes

INTERNATIONAL

... | A porfesték tulajdonsagai

Részecskeméret: <100 um
Szilardsag: >99 %
Slriség: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Tarolasra valé alkalmassag: min. 24 hénap fokon < 25 °C
bontatlan eredeti tartalyban
Szinarnyalatok: RAL fém és egyedi metal szinek kérésre
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/GSB/Urkunde%20GSB%20173%20d%20Florida%201%205603.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-2119%20Klasse%201%205603%20II.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0015_Korroprimer1001_DURAone56.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0016_Korroprimer6007_DURAone5607.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0017_Korroprimer1001_DURAone5607.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0018_Korroprimer6007_DURAface5807.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0160_DURAone5603.pdf

Feldolgozas

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

Aluminium

= Kroméatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint

= eléanodizalas

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

Acél
® Cink foszfatozas

Horganyzott acél

= Cink foszfatozas

= Kréom (111) passzivalas

= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint

A korrozidvédelem javitasa érdekében az acélon / horganyzott acélon térténd felhasznalas esetén az IGP-
KORROPRIMER 10, IGP-KORROPRIMER 18 vagy IGP-KORROPRIMER 60 alapozas hasznélata ajanlott.

Az alkalmazott el6kezelési mddszer alkalmassagat altalaban a porszéronak megfeleld vizsgalati médszerekkel
el6zetesen meg kell vizsgalnia. Az aluminium alapanyagok / galvanizalt acél alkatrészek esetében a minimalis
kdvetelmény a forraspréba / nyomaskonyhai préba elvégzése, majd a racsvagas és a ragasztdszalag
eltdvolitasa. Hivatkozunk a GSB International, a Qualicoat és a Qualisteelcoat irdnymutatasaira. Tovabbi
informacidkért: Lasd még az elSkezelésrél sz616 specialis tajékoztatonkat (IGP-TI1 100).

Festé késziilékek

Minden hagyomanyos elektrosztatikus rendszer koronatoltéssel.

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 um

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 vonatkozdéan meg kell
hatarozni a szlikséges Filmvastagsagot.

IGP Powder Coatings TDS IGP-DURA®one 5603U-A1|300326|v4.2 2|5



Beégetési feltételek

25
20

15

Percek

10

160 170

Atargy hémérséklete °C-ban

Visszanyerhetéség

T Objektum t min t max

160 °C 15 Percek 25 Percek
170°C 10 Percek 20 Percek
180 °C 5 Percek 15 Percek
190°C 3 Percek 10 Percek

Az optimalis beégetési feltételek

180 190 meghatarozasdhoz minden esetben gyakorlati

tesztek elvégzése ajanlott az adott targy és a
beégetd kemencevel.

A fényesség és a tulkeményedés stabilitasaval
kapcsolatos tovabbi informacidk az IFO 42420-as
jelentésben taldlhatok. Ezzel kapcsolatban kérjik,
forduljon az IGP kapcsolattartéjahoz.

A porszemcsék és a hataskelté anyag magas kotési aranyanak készénhetéen a por sokkal egyenletesebben
t6lthetd fel és rakhato le, mint mas befejez6 folyamatoknal. Ez azt jelenti, hogy a por Iényegesen nagyobb
visszanyerési aranyban dolgozhatd fel. Kérjiik, olvassa el az IGP-Effectives® porbevonatokra vonatkozé IGP-
feldolgozasi iranyelveket is: VR201.2.

Réteg tulajdonsagai

Tesztelve
Alapanyag:
Filmvastagsag:
Targyhémérséklet:

Megjelenés

Fényesség

Mechanikai vizsgalatok
racsvagas

tuskehajlitasi vizsgalat
Utésbehatolas

Erichsen féle mélyhtzéteszt
buchholz féle keménység

Idéjarasi vizsgalatok
Xenon, 1000h

QUV/SE-B-313, 300h
1 év Florida, 5° dél

IGP Powder Coatings

Aluminium (AIMg1), 0,8 mm krémmentes
60 pm - 80 um
170°C, 10 min.

25-35R'/60°

GtO
<5mm

> 20 inchp.
=25 mm

>80

> 50 % Fennmaradé fényesség
> 50 % Fennmaradé fényesség
> 50 % Fennmaradé fényesség
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Korrézios vizsgalatok

Kondenzacios viz teszt, 1000h Nincs beszivargas, nincsenek
buborékok

Ecetsavas s6s permetezési teszt, Nincs beszivargas, nincsenek

1000h buborékok

Kémiai vizsgalatok

habarcsallosag Kénnyen eltavolithatd 24 6ra
elteltével anélkil, hogy
maradvanyokat hagyna maga
utan.

m Tovabbi informaciok

Csomagolas
20 kg-os kartondobozban, beillesztett antisztatikus PE-zsakkal.

Feliileti bevonat alkalmassaga
A bevont fellletek Gjrabevonasahoz feltétlenil sziikségesek az el6zetes vizsgalatok.

Szoras és lagyitas
Festett fellletek nyomtatasahoz és ragasztasahoz elengedhetetlenek az elézetes vizsgalatok.

Bevont alkatrészek védelme

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

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

Festékeltavolitas

A porszért drukat hasznalatuk végén a szokasos UGjrahasznositasi folyamatnak kell aldvetni. Az iszap vagy a
maradék por artalmatlanitasi Gtvonalait a helyi hatdsagi eléirdsoknak megfeleléen kell betartani, figyelembe
véve a "080201, porfestékbdl szarmazé hulladék" hulladékkédot az eurdpai hulladékkatalégus 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 kdvetkezd weboldalon: igp-powder.com
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