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app.print.technical_data_sheet.title

IGP-DURA®one 561ME-A3

Matowa niskotemperaturowa powtoka proszkowa o drobnej strukturze i dobrej odpornosci na warunki
atmosferyczne na bazie nasyconego poliestru i utwardzacza bez deklaracji.

p— app.print.technical_data_sheet.c:l!g)a:tepipt'msirl:tttechnical_data_sheet.mate

= Mat = GSB173 e - Florida 1

= Drobna struktura = Qualicoat Nr. P-1794, klasa 1

= Mika pertowa, Premium » QSC ST2 PE-0015/IGP-KORROPRIMER 1001

= Standardowa jako$¢ elewacyjna, = QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
1 rok Floryda > 50% potysku resztkowego » QSC HD2 PE-0017/IGP-KORROPRIMER 1001

* Nizsze utwardzanie = QSC HD2 PE-0018/IGP-KORROPRIMER 6007

= QSC MS2 PE-0074/IGP-KORROPRIMER 1001
= QSCHD1 PE-0159

= QSC ST2 PE-0206/IGP-KORROPRIMER 1808
= EPD IGP-DURA®one 56

Quali 50 rrrom
QuaALicoat Q Steal
Coat \\\\\\\\

INTERNATIONAL

... | app-.print.technical_data_sheet.powder_properties.title

1

app.print.technical_data_sheet.powder_f}®penties.particle_size:

app.print.technical_data_sheet.powder $+8perties.solid:

app.print.technical_data_sheet.powdet. pkgpkitiekgénsity:

app.print.technical_data_sheet.powdeapprppattieslshiralge staitshkitypowder_properties.storage_suitability.prefix
24 months
app.print.technical_data_sheet.powder_properties.storage_suitability.at
25°C
w nieotwieranym oryginalnym opakowaniu

app.print.technical_data_sheet.powdeR Adr dpetdiks idoldywicladne metaliczne kolory na zadanie
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/GSB/Urkunde%20GSB%20173%20e%20Florida%201%20561M.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-1794%20Klasse%201%20561M.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-0074_Korroprimer1001_DURAone5607.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0159_DURAone561M.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0206%20Korroprimer1808%20UV1%20C3H%20ST2.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/EPD/Certificate%20EPD%20IBU%20EU%20IGP-DURAone%2056_en.pdf

Q_\TQ app-print.technical_data_sheet.processing.title

app.print.technical_data_sheet.processing.substrates

Podtoze musi by¢ wolne od olejéw, smardw i produktdéw utleniania. Obrébka wstepna zalezy od rodzaju
podtoza i wymaganej ochrony antykorozyjnej. Zalecamy nastepujace obrébki wstepne:

Aluminium

= Chromianowanie zgodnie z normag DIN EN 12487

= Anodowanie wstepne

= Bezchromowa obrébka wstepna zgodnie ze specyfikacjami GSB International i QUALICOAT

Stal
= Fosforanowanie cynkowe

Stal ocynkowana

= Fosforanowanie cynkowe

= Pasywacja chromem (lIl)

= Chromianowanie zgodnie z normg DIN EN 12487

W celu lepszej ochrony przed korozjg w przypadku aplikacji na stal / stal ocynkowang, zaleca sie stosowanie
podktadu antykorozyjnego IGP-KORROPRIMER 10, IGP-Korroprimer 18 lub IGP-KORROPRIMER 60.

Stosownos¢ zastosowanej metody obrébki wstepnej powinna by¢ na ogdt wezesniej sprawdzona przez
wykonawce powtok odpowiednimi metodami badawczymi. Minimalnym wymogiem dla podtozy
aluminiowych / elementéw ze stali ocynkowanej jest przeprowadzenie testu wrzgcej wody z nastepujgcym po
nim testem przyczepnosci i taSma. Odwotujemy sie do wytycznych certyfikacji GSB International, Qualicoat i
Qualisteelcoat. Wiecej informacji: patrz takze nasza specjalna ulotka dotyczaca obrébki wstepnej (IGP-TI
100).

app.print.technical_data_sheet.processing.coating_devices

Wszystkie konwencjonalne systemy elektrostatyczne z tadowaniem koronowym.

Przy budowie i eksploatacji lakierni proszkowych nalezy przestrzega¢ nastepujacych przepisow: ATEX RL
2014/34/UE, EN 50177, DIN EN 16985.

app.print.technical_data_sheet.processing.recommended_film_thickness
60 pm - 80 pm

Jednorodny wynik powlekania dla powtok strukturalnych lub réznice w sile krycia specyficzne dla artykutu i
koloru moga wymagac¢ wiekszej grubosci powtoki. Nalezy przestrzega¢ odpowiednich wytycznych
dotyczacych stosowania. W celu wstepnego obliczenia wymaganej ilosci farby proszkowej nalezy okresli¢
wymagang grubosé powtoki dla kazdego artykutu.
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app.print.technical_data_sheet.processing.curing_condition_recommendation

g 30 app.print.technical_data_sheet.processing.curing_conditi
2 2 160 °C
IS
i 2 °
g 20 170°C
S 15 180 °C
8 90°
S 10 190°C
(@]
£
g 5
S 0 W kazdym przypadku, w celu okreslenia
© 160 170 180 190 optymalnych parametréw utwardzania, zaleca sie

_ , _ , przeprowadzenie testéw praktycznych z uzyciem
app.curing_diagram.object_temperature.title . . . L. .
odpowiedniego obiektu i pieca do utwardzania.

Dalsze informacje na temat stabilnosci na potysk i
przegrzanie mozna znalez¢ w raporcie IFO 42420.
Prosimy o kontakt w tej sprawie z osobg kontaktowa
IGP.

app.print.technical_data_sheet.processing.reclaimability

Mate porcje odzyskanego proszku mozna dodawac automatycznie, jesli to mozliwe, do $wiezego proszku.
Wazne: Ogranicz nadmiar napylania do absolutnego minimum. Nalezy przestrzega¢ instrukcji stosowania
VR201.1.

%g app.print.technical_data_sheet.film_properties.title

app.-print.technical_data_sheet.film_properties.tested_on.title

app.print.technical_data_sheet.film_pAperinesrté4iddig 3 )38 mben obrobka bezchromowa
app.print.technical_data_sheet.film_péfpentie8dijom thickness:
app.print.technical_data_sheet.film_pcifet€Ged ®hbjact_temperature:

app-print.technical_data_sheet.film_properties.appearance

app.print.technical_data_sheet.film_p&@arRi¢é@toss_level

app-print.technical_data_sheet.film_properties.mechanical_tests

Test przyczepnosci metoda GtO

siatki nacie¢

Préba zginania na trzpieniu <5mm
Test udarnosci > 20 inchp.
Test ttocznosci Erichsena 25mm
Test twardosci Buchholza >80

app.print.technical_data_sheet.film_properties.weathering_tests

Lampy ksenonowe, 1000 godz >50%
app.print.technical_data_sheet.film_properties.residual_gloss

QUV/SE-B-313, 300 godz >50%
app.-print.technical_data_sheet.film_properties.residual_gloss
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1 rok Floryda, 5° na potudnie >50 %
app.print.technical_data_sheet.film_properties.residual_gloss

app.print.technical_data_sheet.film_properties.corrosion_tests

Test wody kondensacyjnej, Bez infiltracji, bez pecherzy.
1000h
Test w mgle solnej z kwasem Bez infiltracji, bez pecherzy.

octowym, 1000h

app.print.technical_data_sheet.film_properties.chemical_tests

Odpornos¢ na zaprawe tatwo usuwalna po 24h bez
pozostatosci.

m app.print.technical_data_sheet.more_information.title

app.print.technical_data_sheet.packaging.title
Pudto kartonowe 20 kg z wlozong antystatyczng torbg PE

app.print.technical_data_sheet.processing.overcoating
Wstepne testy sy obowigzkowe w przypadku przemalowywania uprzednio powlekanych powierzchni.

app.print.technical_data_sheet.processing.printing_and_glueing
Préby wstepne sg obowigzkowe w przypadku drukowania i klejenia powierzchni malowanych.

app.print.technical_data_sheet.more_information.protection_of_coated_parts

Czesci powlekane nalezy po schtodzeniu zapakowa¢ odpowiednimi materiatami bez plastyfikatoréw. Powinny
by¢ przechowywane zabezpieczone przed warunkami atmosferycznymi, aby uniknaé tworzenia sie
kondensatu, a tym samym zaciekéw na powtoce.

app.print.technical_data_sheet.more_information.cleaning
Czesci pokryte powtoka nalezy czysci¢ zgodnie z wytycznymi RAL-GZ 632 lub SZFF 61.01. Musza by¢ rowniez
przestrzegane informacje techniczne IGP-TI1 106 w przypadku efektéw miki pertowe;j.

app-print.technical_data_sheet.more_information.paint_removal_and_disposal

Po zuzyciu wyroby powlekane nalezy przekaza¢ do normalnego procesu recyklingu. Metody utylizacji szlaméw
lub pozostatosci proszkdéw musza by¢ zgodne z lokalnymi przepisami urzedowymi, biorac pod uwage kod
odpadéw 080201 Odpady proszkéw lakierniczych” zgodnie z Europejskim Katalogiem Odpadéw.
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app.print.technical_data_sheet.infobox
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