POWDER
COATINGS

Tehniéni list - strojno prevedeno

IGP-DURA®one 6607A-K0

Nizkotemperaturni svilenosijajen prasni lak za nizke temperature, namenjen za lakiranje strojev za
obdelavo izklju¢no suhih, nemastnih Zivil.

:— | Lastnosti (23 Dovoljenja

= svilen sijaj = [SEGA 67733 U 26
= gladka

= Enobarven, brez uéinka

® Industrijska zunanja kakovost
= Stik s suhimi zivili

... | Lastnostipraha

Velikost zrnc: <100 pm

Trdni delci: >99 %

Gostota: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Primernost skladiscenja: min. 18 mesecev pri < 25 °C

v neodprti originalni embalazi

Barvni toni: RAL barvni odtenkiin NCS barvni odtenki, individualne barve na
zahtevo

To Obdelava
Predobdelava

Podlaga ne sme vsebovati olja, mascob in oksidacijskih produktov. Predobdelava je odvisna od vrste podlage in

zascite proti koroziji, ki jo je treba doseci. Priporoéamo naslednjo predobdelavo:

Aluminij

= Kromatiranje v skladu s standardom DIN EN 12487

= pred-anodizacija

= Brezkromatska predobdelava v skladu s specifikacijami kakovosti in testnimi specifikacijami GSB in
Qualicoat

jeklo
= Fosfatiranje s cinkom
= 7elezo-fosfatiranje
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/ISEGA/20260806%20ISEGA%20Certificate%20of%20Compliance%2067733%20U%2026%206607A-K0%20EN.pdf

Pocinkano jeklo

= Fosfatiranje s cinkom

= Pasivacija s kromom (lll)

= Kromatiranje v skladu s standardom DIN EN 12487

Primernost predobdelave mora predelava predhodno preveriti s strokovnimi preskusnimi metodami. Pri tem
se sklicujemo na smernice Qualicoat, GSB in Qualisteelcoat. Za dodatne informacije -> IGP T1 100
Predobdelava kovin.

Naprave za nanos

Vsi na trgu dostopni elektrostati¢ni sistemi, tako sistemi z napajanjem s koronim kot tudi triboelektri¢nim
napajanjem.

Pri gradnji in obratovanju naprav za prasno barvanje je treba upostevati naslednje predpise: Direktiva ATEX
2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Priporocena debelina sloja
60 pm - 80 pm

Za enakomeren nanos strukturnih lakov ali zaradi razlik v pokrivnosti, ki so odvisne od barve oziroma izdelka,
so lahko potrebne vedje debeline sloja. Upostevati je treba ustrezne smernice za obdelavo.

Za predhodniizra¢un potrebne koli¢ine praskastega laka je treba dolo¢iti zahtevano debelino sloja, ki je
odvisna od posameznega izdelka.

Pogoji pecenja

:g T Object t min t max
30 150 °C 15 Minut 40 Minut
_ 25 160 °C 10 Minut 30 Minut
Z 20 170°C 6 Minut 20 Minut
= 15 180 °C 5 Minut 13 Minut
10 190 °C 3 Minut 10 Minut
5
0
150 160 170 180 190 Temperatura zraka v peci je treba omejiti na najvec
Temperatura objekta v °C 200°C.
V vsakem primeru priporo¢amo prakti¢ne poskuse z
zadevnim predmetom in pecjo za polimerizacijo, da
se dolocijo optimalni pogoji pecenja.
Recikliranje

Majhne koli¢ine recikliranega praska se lahko dodajo svezemu prahu, ¢e je mogoce, samodejno. Pomembno:
Zmanjsajte overspray na najmanjSo mozno mero.
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@ Lastnosti filma

Testirano na

Substrati: Aluminij (AIMg1), 0,8 mm, brez kroma
Debelina sloja: 60 um - 80 um

Temperatura objekta: 160 °C, 10 min.

Izgled

Stopnja sijaja 65-85 R'/60°

Mehanska testiranja

kriznirez GtO
preizkus upogiba na klinu <5mm
prodornost udarca 220 inchp.
Preskus elasti¢nostis prodorom >25mm

sferi¢nega trna
buchholz trdota 280

Preskusi na vremenske vplive

QUV-SE-B-313, 200h > 50 % Preostanek sijaja

Korozijska testiranja

Preizkus s kondenzno vodo, 1000 Brez vdorov, brez mehurékov
ur

Test izpostavljenosti kisli solni Brez vdorov, brez mehurckov
megli, 1000 ur

I_T\J Nadaljne informacije

Embalaza
20-kilogramska kartonska skatla z vstavljenim antistati¢nim PE-vre¢kom
Kartonska skatla s tezo 500 kg, ki vsebuje 25 antistati¢nih PE-vrec¢k po 20 kg

Zascita pobarvanih kosov

Po ohladitvi je treba barvane dele zapakirati z ustreznimi materiali brez mehdalcev. Skladis¢iti jih je treba
zascitene pred vremenskimi vplivi, da se prepreci nastanek kondenzacije in s tem vodnih madezev na sloju
barve.

Ciséenje
Pobarvane dele je treba odistiti v skladu s smernicami RAL-GZ 632 ali SZFF 61.01.

Odstranjevanje barve

Pobarvane izdelke je po koncu uporabe treba predati v ustrezen postopek recikliranja. Nac¢ine odstranjevanja
mulja ali preostalega praha je treba upostevati v skladu z lokalnimi uradnimi predpisi, ob upostevanju oznake
za odpadke ,080201, odpadki iz premaznega prahu” v skladu z evropsko klasifikacijo odpadkov EAK.
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IGP prasne barve

Ta prevod je bil izdelan strojno. Odlo¢ilni sta nemska in angleska razli¢ica tega dokumenta.

Ti tehniéni nasveti za uporabo temeljijo na trenutnem stanju znanja. Velja le kot nezavezujoca informacija
in vas ne odvezuje od opravljanja lastnih preverjanj. Na uporabo in obdelavo izdelkov nimamo vpliva, zato
so izklju¢no na vaso odgovornost.

Pred uporabo preglejte varnostni list. Varnostni list za posamezen izdelek in nadaljnje ukrepe za
obvladovanje tveganja najdete na: igp-powder.com
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