POWDER
COATINGS

Tekniskt datablad - maskindversatt

IGP-DURA®than 8009M-A3 Melted Metal

Hogblank, vaderbestandig och flisfri polyuretanpulverlack fér anvéndning bade inomhus och utomhus.

Egenskaper

= Glans
= S|3t finish
= Smalt metall, Premium

= |ndustriell exteriér kvalitet

:... | Egenskaper praha

1

Partikelstorlek: <100 pm

Fasta amnen: >99 %

Densitet: 1.3 kg/I-1.6 kg/I

Lagringsduglighet: min. 24 <p>manader</p>at < 25 °C

i o6ppnad originalbehallare

Fargtoner: 1 nyans med metallinterferenspigment

L\TQ Bearbetning
Foérbehandling

Underlaget maste vara fritt fran olja, fett och oxidationsprodukter. Férbehandlingen beror pa typen av

underlag och vilket korrosionsskydd som ska uppnas. Vi rekommenderar féljande férbehandlingar:

Aluminium

= Kromateringienlighet med DIN EN 12487

= Fdranodisering

= Kromfri forbehandling i enlighet med GSB:s och QUALICOAT:s kvalitets- och testspecifikationer

Stal
= Zinkfosfatering

Galvaniserat stal

= Zinkfosfatering

= Krom (Ill)-passivering

= Kromateringienlighet med DIN EN 12487
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For att forbattra korrosionsskyddet vid applicering pa stél/forzinkat stal rekommenderas anvandning av IGP-
KORROPRIMER 10 eller IGP-KORROPRIMER 60 primer.

Ldmpligheten av den férbehandlingsmetod som anvands maste i allmanhet testas i férvag av lackeraren med
hjalp av Idmpliga testmetoder. Minimikravet fér aluminiumsubstrat / galvaniserade stdlkomponenter &r att
utféra ett kokprov / tryckkokartest med efterféljande tvarsnitt och avrivning av tejp. Vi hanvisar till
riktlinjerna frdn GSB International, Qualicoat och Qualisteelcoat. For ytterligare information: Se dven vart
sarskilda informationsblad om férbehandling (IGP-TI 100).

Beldaggningsanordningar

Alla konventionella elektrostatiska system med koronaladdning.

Foljande foreskrifter maste foljas vid konstruktion och drift av pulverlackeringsanlaggningar: ATEX RL
2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Rekommenderad filmtjocklek
80 pm - 100 um

Varje gang smalta metallprodukter beldggs maste systeminstallningarna géras i enlighet med VR 216.
| synnerhet méste informationen om skoljluft fér munstycket och pistolavstand i avsnittet Bearbetning i VR
216 beaktas.

Hardningsférhallanden

26

o4 T Objekt tmin t max
29 180 °C 20 Minuter 25 Minuter
= 20 190°C 15 Minuter 20 Minuter
2 : :
E 18 200°C 10 Minuter 15 Minuter
= 16
14
12 | vilket fall som helst rekommenderas praktiska
10 tester med respektive objekt och hardningsugn for
180 190 200 att faststélla de optimala Hardningsférhallandena.
Objektets temperatur i °C
Applikation

For att uppna de unika och effektfulla ytorna stalls sérskilda krav pa appliceringsparametrarna och
luftinstallningarna.

Beakta i detta sammanhang bearbetningskategorin pa férpackningsetiketten och rekommendationernaii
bearbetningsriktlinjen VR216. Sarskilt viktigt ar att beakta anvisningarna i avsnittet "Bearbetning”.

Atervinningsbarhet
Sma mangder atervunnet pulver kan tillsattas det farska pulvret, om méjligt automatiskt. Viktigt: Hall
dversprutning till ett absolut minimum. Bearbetningsanvisningarna VR216 méste féljas.
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Filmegenskaper

Testad pa

Substrat:
Filmtjocklek:
Objektets temperatur:

Utseende

Glansniva

Mekaniska tester

Tvarsnitt

Bojningsprov med dorn
Fordjupning av slag
Erichs fordjupning
Buchholz hardhet

Vaderbestandighetstest

1 ar Florida, 5° soder

Xenon, 1000 timmar

Korrosionstester

Test med kondensvatten, 1000h
Spraytest med attiksyrasalt,
1000 timmar

Kemiska tester

Motstdndskraft mot murbruk

Aluminium (AIMg1), 0,8 mm kromfri
60 pm - 80 um
190 °C, 15 min.

85-100 R'/60°

GtO
<5mm
220 inchp.
=25 mm
280

> 50 % restglans
> 50 % restglans

Ingen infiltration, inga bubblor
Ingen infiltration, inga bubblor

Latt att ta bort efter 24 timmar
utan att lamna nagra rester.

IGP Powder Coatings

Ytterligare information

Forpackning

20 kg kartong med infogad antistatisk PE-pase

Lamplighet for 6vermalning

Férhandstester ar absolut nédvéndiga for att kunna aterbehandla ytbeldggningar.

Tryckning och limning

Prelimindra tester ar absolut nédvéandiga for tryckning och limning av malade ytor.

Skydd av belagda delar

Efter kylning ska de lackerade delarna férpackas med lampliga material utan mjukgérare. De bor foérvaras

skyddade fran véder och vind fér att férhindra att kondens bildas och dérmed vattenflackar pa beldggningen.
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Rengoring
De belagda delarna maste rengéras i enlighet med riktlinjerna RAL-GZ 632 eller SZFF 61.01. Den tekniska
informationen IGP-TI 106 maste beaktas fér parlglimmereffekter.

Borttagning och avfallshantering av farg

Belagda varor ska efter avslutad anvandning lamnas till normal atervinning. Avfallshanteringen av slam eller
restpulver maste ske i enlighet med lokala myndighetsbestdmmelser och med beaktande av avfallskoden
"080201, avfall fran belaggningspulver" enligt den europeiska avfallskatalogen EWC.

Denna 6versattning dr maskindversatt. Den tyska och engelska versionen av detta dokument ar giltiga.

Dessa anvandningsrelaterade rad ges efter basta kunskap. Informationen &r dock inte bindande och
befriar dig inte frén att utféra egna tester. Anvéandning, hantering och bearbetning av dessa produkter
ligger utanfor var kontroll och ar darfér ditt ansvar.

Las sdkerhetsdatabladet fére anvéandning. Artikelspecifikt sdkerhetsdatablad och omfattande
riskhanteringsatgarder finns p&: igp-powder.com
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https://igp-powder.com
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