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COATINGS

app.print.technical_data_sheet.title

IGP-

DURA®xal 4201E-L3

Hluboky mat praskova barva vysoce odolna povétrnostnim vlivim pro vysoce kvalitni fasddu a

designové predméty se vzhledem eloxovaného hliniku.

app.print.technical_data_sheet.c:l!g)a rtapptpodrttttechnical_data_sheet.mate

= hluboky mat = Qualicoat Nr. P-2055, class 2

= hladky = AAMA 2604-13, independent test report
= perlet, Premium = EPD IGP-DURA®xal 42

= Vysoce odolna fasadni kvalita

povétrnostnim vliviim,
3 roky Florida > 50 % zbytkového lesku

= | ower cure QUALICOAT

= dotekuodolny

ECO PLATFORM

VERIFIED

1 Q

app.-print.technical_data_sheet.powder_properties.title

app.print.technical_data_sheet.powder_f}@penties.particle_size:

app.print.technical_data_sheet.powder $+8perties.solid:

app.print.technical_data_sheet.powdet. pkgpkitiekgénsity:

app.print.technical_data_sheet.powdeapprppattieslshiralge staitshékitypowder_properties.storage_suitability.prefix
18 months
app.print.technical_data_sheet.powder_properties.storage_suitability.at
25°C
v neotevfeném plvodnim obalu

app.print.technical_data_sheet.powdeR Adr&peotiz s aodlividoales:kovové barvy na vyzadani

app-print.technical_data_sheet.processing.title

app.print.technical_data_sheet.processing.substrates
Podklad musi byt zbaven oleje, mastnoty a oxida¢nich produktd. Pfedprava 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-2055%20Klasse%202%204201.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/AAMA/AAMA-2604%20Test%20report_4201_Conclusion.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/EPD/Zertifikat%20EPD%20IGP-DURAxal%204201_de.pdf

Stahl
= Fosfatovani zinkem

Verzinkter Stahl

= Fosfatovani zinkem

= Pasivace chromem (lII)

= Osetreni chromatem podle DIN EN 12487

Pro zlepseni ochrany proti korozi u pouziti na ocel / verzinkter Stahl se doporucuje pouzit zakladni natér IGP-
KORROPRIMER 10 nebo IGP-KORROPRIMER 60.

Vhodnost pouzitého zplsobu predipravy 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 mrizkovym fezem a odstranénim lepici
pasky. Odkazujeme na pokyny GSB International, Qualicoat a Qualisteelcoat. Weitere Informationen: Viz také
nas specialniinformadni list o pfeddpravé povrchu (IGP-TI100).

app.print.technical_data_sheet.processing.coating_devices

Vsechny konvenéni elektrostatické systémy s korona nabijenim.

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

app.print.technical_data_sheet.processing.recommended_film_thickness
60 um - 80 pm

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

app-print.technical_data_sheet.processing.curing_condition_recommendation

g ;61 app.print.technical_data_sheet.processing.curing_condit
2 22 180 °C

E 20 190°C

E 18

? 16 200 °C

g u

(@]

c

% lg V kazdém pripadé se doporuduji praktické zkousky s
S 6 prislusnym objektem a vypalovaci peci, aby se urcily
Q.

© 180 190 200 optimalni vypalovaci podminky.

app.curing_diagram.object_temperature.title Dal&i informace k tématu

zpracovani naleznete také v smérnici pro zpracovani
IGP VR207.2 "IGP-DURA®xal". Na3 technicka
zdkaznickd podpora vam rad poradi.

app-print.technical_data_sheet.processing.application_instruction

Pro dosazeni optimalniho lakovani a optimalni kvality povrchu dodrzujte doporuceni uvedena v smérnici pro
zpracovani VR207.2.

U efektnich praskd dodrzujte navic kategorii efektu uvedenou na $titku obalu.
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app.print.technical_data_sheet.processing.reclaimability
K éerstvému prasku lze pFidat malé mnoZstvi regenerovaného prasku, pokud mozno automaticky. DileZité:
Omezte prestfik na naprosté minimum. Je tfeba dodrzovat pokyny pro zpracovani VR201.1.

app.print.technical_data_sheet.film_properties.title

app-print.technical_data_sheet.film_properties.tested_on.title

app.print.technical_data_sheet.film_pidlpekt{éd st d) Sivetrbiez chromu
app.print.technical_data_sheet.film_péfpentie8ijmm thickness:
app.print.technical_data_sheet.film_pi}et€Ged®bject_temperature:

app-print.technical_data_sheet.film_properties.appearance

app.print.technical_data_sheet.film_pfaadrRi¢é@toss_level

app-print.technical_data_sheet.film_properties.mechanical_tests

mrizkovy fez GtO
Mandrel Bend test / zkouska <5mm
lepici paskou

Zkouska hlubokym uderem / 22.5Nm
zkouska lepici paskou

hloubeni Erichsen / zkouska >5mm

lepici paskou

app.print.technical_data_sheet.film_properties.weathering_tests

3 roky Florida, 5° jizni §itky >50%
app.print.technical_data_sheet.film_properties.residual_gloss
Xenon, 1000 h >90 %

app.print.technical_data_sheet.film_properties.residual_gloss

app.print.technical_data_sheet.film_properties.corrosion_tests

Zkouska kondenzaéni vodou, Zadna infiltrace, 74dné puchyie
1000 h
Test v solné mlze kyselinou Zadna infiltrace, 74dné puchyie

octovou, 1000 h

app-print.technical_data_sheet.film_properties.chemical_tests

odolnost proti malté Snadno se odstranuje po 24
hodindch bez zanechéani zbytkad.

o

app.print.technical_data_sheet.more_information.title

app.print.technical_data_sheet.packaging.title
20 kg karton s vloZzenym antistatickym PE sa¢kem
300 kg Big Bag
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app.print.technical_data_sheet.processing.overcoating
Predbézné zkousky jsou naprosto nezbytné pro prelakovani lakovaného povrchu.

app.print.technical_data_sheet.processing.printing_and_glueing
Predbézné zkousky jsou pro tisk a lepeni lakovaného povrchu naprosto nezbytné.

app.print.technical_data_sheet.more_information.protection_of_coated_parts

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.

app.print.technical_data_sheet.more_information.cleaning
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.

app.print.technical_data_sheet.more_information.paint_removal_and_disposal

Nalakované zboZi by mélo byt po skonceni pouzivani pfedano k béznému recyklaénimu procesu. Cesty
likvidace kald nebo zbytkového prasku je tfeba dodrzovat v souladu s mistnimi GFednimi predpisy, s
prihlédnutim ke kédu odpadu "080201, odpad z praskového povlaku" podle evropského katalogu odpadd
EWC.

app.print.technical_data_sheet.infobox
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