POWDER
COATINGS

Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-DURA®vent 5103E-A1

Matny Pulverlack mit sehr guter Verlauf und hervorragenden antikorrosiven Eigenschaften fur die
Beschichtung ausgasenden Untergrund.

s— | Charakteristika (23 Schvalenia materialov

= Matny = QSC HD1 PE-0090
= glattverlaufend = Part of QSC-System
= Perlglimmer
» Standardné kvalita fasady,

1 rok Florida > 50 % zvyskového lesku

® jusgasungsoptimiert Qua“
Steel
Coat

... | Vlastnostipraha

Vel'kost Castic: <100 pm

Tuhé latky: >99 %

Hustota: 1.3 kg/1-1.6 kg/I
Skladovatelnhost: min. 18 mesiace at £ 25 °C

v neotvorenom pdvodnom obale

Farebné tény: RAL Metallic a individualne metalické farby na poziadanie

("T,!p Spracovanie
Predbezna uprava

Untergrund musi byt zbaveny oleja, mastnoty a oxida¢nych produktov. Vorbehandlung zavisi od typu

Untergrundu a Korrosionsschutzu, ktory sa ma dosiahnut. Odpora¢ame nasledujicu Vorbehandlung:

Aluminium

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

= Voranodisation

= Chromfreie Vorbehandlung v stlade so $pecifikaciami kvality a testami GSB a Qualicoat

Stahl
= Fosfatovanie zinkom
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0090_DURAvent5103.pdf

Verzinkter Stahl

= Fosfatovanie zinkom

= Pasivacia chrémom (l11)

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

Zum Verbesserten Korrosionsschutz bei Anwendung auf Stahl / verzinkter Stahl wird die Verwendung der
Grundierung IGP-KORROPRIMER 10 oder IGP-KORROPRIMER 60 empfohlen.

Vhodnost pouzitej metddy predipravy musi vo vseobecnosti vopred otestovat Beschichter pomocou
vhodnych skisobnych metéd. Miniméalnou poziadavkou pre hlinikové podklady / verzinkt ocelové
komponenty je vykonanie Kochtestu / skisky tlakovym hrncom s naslednym Gitterschnittom a
Klebebandabrissom. Odkazujeme na usmernenia GSB International, Qualicoat a Qualisteelcoat. Weitere
Informationen: Pozri tiez nas $pecialny informacny list o Vorbehandlung (IGP-TI 100).

Zariadenia na nanasanie povlakov

Vsetky konvencné elektrostatické systémy s Koronaaufladung.

Pri konstrukcii a prevadzke Pulverbeschichtungsanlage sa musia dodrziavat nasledujice predpisy: ATEX RL
2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Odporucana hrabka filmu
60 pm - 80 pm

Homogénny vysledok nateru s textdrovanymi farbami alebo farebnymi ¢i predmetovo Specifickymi rozdielmi
v krycej schopnosti méze vyZzadovat vacsiu hrabku filmu. Musia sa dodrziavat prislusné pokyny na
spracovanie.

Na predbezny vypocet potrebného mnozstva praskovej farby sa musi pre kazdy konkrétny vyrobok urcit
pozadovana hrabka filmu.

Podmienky vytvrdzovania

;i T Objekt t min t max

- 180 °C 20 Mindty 25 Mindty
> 20 190°C 15 Minaty 20 Mindty
E 18 200 °C 10 Minuty 15 Minuty
= 16

14

12 V kazdom pripade sa odporiéa vykonat praktické

10 skisky s prislusnym objektom a vytvrdzovacou

180 190 200 pecou, aby sa urdili optimalne Podmienky
_ vypalovania.
Teplota objektu v °C

Vratnost

K Frischpulver sa méze pridat malé mnozstvo regenerovaného Pulver, podla moznosti automaticky. Délezité:
Udrzujte Overspray na absolitnom minime. Musia sa dodrziavat pokyny na spracovanie VR201.1.
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@ Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat: Stahl, 0,5 mm
Hruabka filmu: 60 um - 80 pm
Teplota objektu: 190 °C, 15 min.
Vzhlad

Uroveri lesku 18-32 R'/60°

Mechanické skusky

Gitterschnitt GtO
Dornbiegeprifung <6 mm
Schlagtiefung > 20inchp.
Erichsentiefung 25mm
Buchholzharte 2380

Zvetravanie

1 rok Florida, 5° juzne > 50 % zvyskovy lesk
Xendn, 1000 h > 50 % zvyskovy lesk

Korézne skasky

Salzspriihtest, 720 h* Ziadna Unterwanderung, Ziadne
Blase. *V zavislosti od
predbeznej Upravy. Test bez
poskodenia vzorky

Skuska kondenzaénou vodou, Zadna Unterwanderung, 7adna

480 h Blase *v zavislosti od
Vorbehandlung

Chemické testy

Mortelbestandigkeit Lahko sa odstranuje po 24
hodinach bez zanechania
zvyskov.

m Dalsie informacie

Balenie
20 kg kartén s vlioZzenym antistatickym PE vreckom

Vhodnost na prelakovanie
Predbezné skisky st absolUtne nevyhnutné pri opdtovnom natierani beschichteter Oberflache.

Tlaé a lepenie
PredbezZné testy st absolUtne nevyhnutné pre tlac a lepenie lakovanych Oberflache.
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Ochrana povrchovo upravenych dielov

Po vychladnuti by sa mali beschichtete diely zabalit do vhodnych materidlov bez zmékéovadiel. Mali by sa
skladovat chranené pred poveternostnymi vplyvmi, aby sa zabranilo tvorbe kondenzatu, a tym vzniku vodnych
Skvin na Beschichtung.

Cistenie
Reinigung diely sa musia vykonavat v stilade so smernicami RAL-GZ 632 alebo SZFF 61.01. Pri
Perlglimmereffekt je potrebné dodrziavat Technische Information IGP-TI 106.

Odstranovanie a likvidacia farieb

Beschichteter tovar by sa mal po skonceni pouzivania odovzdat do bezného recykla¢ného procesu. Cesty
likvidacie kalu alebo Restpulvéru sa musia dodrziavat v stlade s miestnymi tradnymi predpismi, pri¢om sa
musi zohladnit kéd odpadu "080201, odpad z Beschichtungspulver" podla europeanischen
Abfallartenkatalogu EWC.

Tento preklad bol vytvoreny automaticky. Rozhodujlce st nemecka a anglicka verzia tohto dokumentu.
Tieto odportcania tykajlce sa pouzitia su poskytované podla nasich najlepsich vedomosti. Tieto
informacie vSak nie st zavézné a nezbavuju vas povinnosti vykonat vlastné testy. Pouzitie, spracovanie a

spracovanie tychto produktov je mimo nasej kontroly, a preto je na vasu zodpovednost.

Pred pouzitim si preditajte bezpecnostny list. Bezpeénostny list konkrétneho vyrobku a komplexné
opatrenia na riadenie rizik st k dispozicii na: igp-powder.com
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