POWDER
COATINGS

Technicky list - strojové prelozeno

IGP-DURA®sky 9503E-A3

Praskova barva s matnym efektem s vynikajici odolnosti proti povétrnostnim vliviim a vynikajici anti-
graffiti.

:— | Charakteristika (23 Material approvals

= Matny = Qualicoat Nr. P-1967, LIGHT, class 3

= hladky = Qualicoat Nr. P-1968, MEDIUM, class 3

= perlet, Premium = Qualicoat Nr. P-1969, DARK, class 3

= Vysoce odolna povétrnostnim vlivim fasadni = AAMA 2605-20, independent test report
kvalita, = EPD IGP-DURA®sky 95
10 let Florida

= chemické odolnost
= Cisty efekt

, -
= odolny proti otéru

QuaALicoar

= anti-graffiti VEmiFIED
= Pro pouziti v nepfimo vypalovanych

plynovych pecich

... | Vlastnosti prasku

Velikost ¢astic: <100 pm
Pevné latky: >99 %
Hustota: 1.2 kg/1-1.6 kg/I
Skladovatelnost: min. 18 mésice at < 25 °C
v neotevfeném pdvodnim obalu

Barevné tény: RAL kovovy a individualni kovové barvy na vyzadani

(ﬂp Zpracovani

Pfeduprava
Podklad musi byt zbaven oleje, mastnoty a oxidaénich produktd. Prediprava povrchu zavisi na typu podkladu
a na ochrané proti korozi, které mé byt dosazeno. Doporuéujeme nasledujici preddpravu povrchu:

Aluminium

= Osetreni chromatem podle DIN EN 12487

= pfedanodizace

= Bezchromové prediprava povrchu v souladu se specifikacemi kvality a zkouskami GSB a Qualicoat.
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-1967%20Klasse%203%209503%20light.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-1968%20Klasse%203%209503%20medium.pdf

Stahl
= Fosfatovani zinkem

Verzinkter Stahl

= Fosfatovani zinkem

= Pasivace chromem (lII)

= Osetreni chromatem podle DIN EN 12487

U bilych a svétlych druhd IGP-DURA®sky 95 je pouziti IGP-KORROPRIMER 6007A90164A01 jako zakladniho
natéru povinné. Pro zlepseni ochrany proti korozi pfi pouziti na ocel / verzinkter Stahl se doporucuje pouzit
zakladni natér IGP-KORROPRIMER 60.

Vhodnost pouzitého zplsobu pfedipravy musi obecné pfedem otestovat lakyrnik pomoci vhodnych
zkusebnich metod. Minimalnim pozadavkem pro hlinikové podklady / pozinkované ocelové soucasti je
provedenivarného testu / zkousky tlakovym hrncem s naslednym mfizkovym fezem a odstranénim lepici
pasky. Odkazujeme na pokyny GSB International, Qualicoat a Qualisteelcoat. Weitere Informationen: Viz také
nas specialni informacni list o preddpravé povrchu (IGP-TI 100).

Zafizeni pro nanaseni povlaku

Vsechny konvenéni elektrostatické systémy s korona nabijenim.

Pfi konstrukci a provozu praskové lakovny je nutné dodrzovat nasledujici pfedpisy: ATEXRL 2014/34/EU, EN
50177, DIN EN 16985.

Doporuéena tloustka filmu
50 pm - 80 pm

Homogenni vysledek natéru s texturovanymi barvami nebo barevnymi ¢i predmétové specifickymi rozdily v
kryci schopnosti miZe vyZadovat vétsi tloustku filmu. Je tfeba dodrZovat pfislusné smérnice pro zpracovani.
Pro predbézny vypocet potfebného mnozstvi praskového natéru je tieba pro kazdy konkrétni vyrobek
stanovit pozadovanou tloustku filmu.

Podminky vytvrzovani

ig T Objekt t min t max
18 200°C 15 Minuty 20 Minuty
-~ 17 210°C 12 Minuty 17 Minuty
E 16
= 15
14 V kazdém pripadé se doporuduji praktické zkousky s
13 prislusnym predmétem a vypalovaci peci, aby bylo
12 mozné stanovit optimalni vypalovaci podminky v
200 210 nepfimo spalované plynové peci.
Teplota objektu v °C Bé&hem vypalovani vznikaji emise e-kaprolaktamu.
Proto musi byt zajisténo dobré vétrani, aby bylo
zajisténo dodrzeni povolené limitni koncentrace na
pracovisti.
Aplikace

Je tfeba dodrzovat smérnice pro zpracovani VR206 pro IGP-DURA®sky 9503.
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Zpétna vymahatelnost
K éerstvému prasku lze pFidat malé mnoZstvi regenerovaného prasku, pokud mozno automaticky. DileZité:
Omezte prestfik na naprosté minimum. Je tfeba dodrzovat pokyny pro zpracovani VR206.

%g Vlastnosti filmu

Testovano na

Substrat: Hlinik (AIMg1), 0,8 mm bez chromu
Tloustka filmu: 60 pm - 80 pm

Teplota objektu: 200 °C, 15 min.

Vzhled

Urover lesku 25-35R’/60°

Mechanické zkousky

adhezni pevnost passed
hloubka uderu 3mm
odolnost proti otéru > 40 mil
mrizkovy fez GtO
buchholzova tvrdost >80
Mandrel Bend test / zkouska <5mm
lepici paskou

hloubeni Erichsen / zkouska 25 mm

lepici paskou

Zvétravani
10 let Florida, 45° jizni Sitky > 50 % zbytkovy lesk
Xenon, 10000h > 50 % zbytkovy lesk
QUV-SE-B-313, 5000h > 50 % zbytkovy lesk
Korozni zkousky
Cyklicky test v solné mlze, 2000 ASTM G8S5, infiltrace < 2 mm,
h
Zkouska kondenzaéni vodou, Stupen vyskytu puchyfi "Few"
4000h ASTM D2247, velikost bublin ¢.
8
Pocet¢. 4
Chemické testy
Mortar resistance Lze snadno a beze zbytku

odstranit po 24 hodinach.
Zadné viditelné zmény lesku
nebo barvy.

Chemical resistance Obecné dobra odolnost vici
kyselindm, zasaddm a olejim.
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m Dalsi informace

Baleni
20 kg karton s vloZzenym antistatickym PE sackem

Vhodnost pro pretirani
Predbézné zkousky jsou naprosto nezbytné pro prelakovani lakovaného povrchu.

Tisk a lepeni
Vzhledem k anti-graffiti vlastnostem je nutna mechanicka a/nebo chemicka preduprava povrchu. Predbézné
zkousky jsou povinné.

Ochrana lakovanych dilt

Po vychladnuti by mély byt nalakované dily zabaleny do vhodnych materiald bez zmékéovadel. Mély by byt
skladovany chranéné pred povétrnostnimi vlivy, aby se zabranilo vzniku kondenzace a tim i vodnich skvrn na
lakovani.

Cisténi
Lakované dily musi byt podrobeny Reinigung v souladu se smérnicemi RAL-GZ 632 nebo SZFF 61.01.V
pripadé perletového efektu je tfeba dodrzovat technické informace IGP-TI 106.

Odstranovani graffiti

PFi Graffitientfernung je tfeba dodrzovat nasledujici postup:

- Graffiti by mélo zlstat na povrchu co nejkratsi dobu.

- Pfedbézné testy pro vybér vhodného odstrarovace graffiti
Provadéjte oplachovani ocisténych ploch vodou.

Udrzujte co nejkratsi dobu udrzovani Graffitientfernung na lakovani.

Doporuceni IGP:

Graffitientfernung Elite 007 od spolec¢nosti Crous Chemicals GmbH

- Socostrip T4210P od spole¢nosti Socomore

- Bonderite S-ST 1302 a Bonderite C-MC 400 od spolecnosti Henkel AG
- nebo jiny vhodny neabrazivni &isti¢

Odstranovani a likvidace natérd

Nalakované zbozi by mélo byt po skonéeni pouzivani pfedano k béznému recyklaénimu procesu. Cesty
likvidace kald nebo zbytkového prasku je tieba dodrzovat v souladu s mistnimi Gfednimi predpisy, s
prihlédnutim ke kédu odpadu "080201, odpad z praskového povlaku" podle evropského katalogu odpadd
EWC.
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Tento preklad byl vytvofen automaticky. Rozhodujici jsou némecka a anglicka verze tohoto dokumentu.
Tyto rady tykajici se pouziti jsou poskytovany podle naseho nejlepsiho védomi. Tyto informace vSak nejsou
zavazné a nezbavuji vas povinnosti provést vlastni testy. Pouziti, spotfeba a zpracovani téchto produktd

jsou mimo nasi kontrolu, a proto za né nesete odpovédnost vy.

Pred pouzitim si prectéte bezpeénostni list. Bezpecnostni list konkrétniho vyrobku a komplexni opatreni
pro fizeni rizik jsou k dispozici na adrese: igp-powder.com

IGP Powder Coatings TDS IGP-DURA®sky 9503E-A3|060226|v4.8 5|5



	IGP-DURA®sky 9503E-A3
	Charakteristika
	Material approvals
	Vlastnosti prášku
	Zpracování
	Vlastnosti filmu
	Další informace


