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Tehniéni list - strojno prevedeno

IGP-DURA®pol 682SE-C1

Svilenosijajen prasni lak z grobo strukturo in elektrostati¢no disipativnimi lastnostmi (ESD).

Lastnosti

= svilen sijaj

= groba struktura

= biserni efekt

= Industrijska zunanja kakovost
= elektri¢no prevoden

... | Lastnostipraha

Velikost zrnc: <100 pm

Trdni delci: >99 %

Gostota: 1.3 kg/1-1.6 kg/I
Primernost skladisc¢enja: min. 24 mesecev pri < 25 °C

v neodprti originalni embalazi

Barvni toni: Na zahtevo

Qﬁp Obdelava
Predobdelava
Podlaga ne sme vsebovati olja, mas¢ob in oksidacijskih produktov. Predobdelava je odvisna od vrste podlage in
zascite proti koroziji, ki jo je treba doseci. Priporo¢amo 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

Pocinkano jeklo

= Fosfatiranje s cinkom

= Pasivacija s kromom (lII)

= Kromatiranje v skladu s standardom DIN EN 12487
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Ustreznost uporabljene metode predobdelave mora licar na splosno predhodno preizkusiti z ustreznimi
preskusnimi metodami. Najmanjsa zahteva za aluminijaste podlage / pocinkano jeklene sestavne dele je

izvedba preskusa kuhalnega testa / preskusa v loncu pod pritiskom z naknadno kriznim rezom in
odstranjevanjem lepilnega traku. Sklicujemo se na smernice GSB International, Qualicoat in Qualisteelcoat.

Za nadaljne informacije: Glejte tudi nas posebni informativni list o predobdelavi (IGP-T1 100).

Naprave za nanos
Vsi obicajni elektrostati¢ni sistemi s naelektritvijo s korono.

Pri gradnji in obratovanju naprave za prasno barvanje je treba upostevati naslednje predpise: ATEX RL

2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Priporoéena debelina sloja
80 pm - 100 pm

Pri vedji debelini sloja postane prasni lak elektrostati¢no izolativen.

Pogoji pecenja

25

T Object t min t max

20 150 °C 15 Minut 25 Minut
= 160 °C 10 Minut 20 Minut
2 15 170°C 6 Minut 15 Minut
= 180 °C 5 Minut 13 Minut

10

5 Temperatura zraka v peci mora biti omejena na
150 160 170 180 najvec 200 °C.

Temperatura objekta v °C

Za dolocitev optimalnih pogojev pecenja se vedno

priporocajo prakti¢ni preskusi z ustreznim

predmetom in pecjo za polimerizacijo.

Recikliranje

Majhne koli¢ine regeneriranega praska se lahko dodajo svezemu prasku, po moznosti samodejno. Pomembno:
Zmanjsajte overspray na najmanjso mozno mero. Upostevati je treba navodila za obdelavo VR201.1.

Kompatibilnost

Kontaminacija z drugimi prasnimi laki lahko povzroéi zmanjsanje stopnje sijaja, nastanek kraterjev, izgubo
mehanskih lastnostiitd. Opremo in premazne sisteme je treba pred uporabo praska in po njej temeljito

odistiti s ¢istilom.

@% Lastnosti filma

Testirano na

Substrati: Aluminij (AIMg1), 0,8 mm, kromiran
Debelina sloja: 80 um - 100 pm
Temperatura objekta: 160 °C, 10 min.
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Mehanska testiranja

kriznirez GtO
preizkus upogiba na klinu <5mm
prodornost udarca > 10inchp.
Preskus elasti¢nosti s prodorom =5 mm
sferi¢nega trna

buchholz trdota >80

Preskusi na vremenske vplive

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

Korozijska testiranja

Preskus s kondenzacijsko vodo, Brez vdiranja, brez mehurckov
1000h
Neutralni slani prsilni test, 1000h Brez vdiranja, brez mehurckov

Dodatne lastnosti

electrostatic discharge TI101
resistance

Nadaljne informacije

Embalaza
20-kilogramska skatla z vstavljeno antistati¢no PE vrecko
500-kilogramska kartonska skatla s 25 antistati¢nimi PE vrecami po 20 kg

Zasdita pobarvanih kosov

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

Ciséenje
Ciscenje del lakiranja je treba izvesti v skladu s smernicami RAL-GZ 632 ali SZFF 61.01. Pri bisernem efektu je
treba upostevati tehni¢ne informacije IGP-TI 106.

Odstranjevanje barve

Pobarvano blago je treba po koncu uporabe poslati v obicajen postopek recikliranja. Nacini odstranjevanja
blata ali preostala prasna barva morajo biti v skladu z lokalnimi uradnimi predpisi, pri ¢emer je treba
upostevati oznako odpadka "080201, odpadki iz prasne barve" v skladu z evropsko klasifikacijo odpadkov
EWC.
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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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