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COATINGS

app.print.technical_data_sheet.title

IGP-DURA®xal 4201E-L3

Globoki matiran prasni lak, zelo odporen na vremenske vplive, za visokokakovostno fasado in
oblikovalske predmete z videzom anodiziranega aluminija.

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

= globoki mat = Qualicoat Nr. P-2055, class 2
= gladka = AAMA 2604-13, independent test report
= biserni efekt, Premium = EPD IGP-DURA®xal 42

= Kakovost fasade, ki je zelo odporna na
vremenske vplive,
3 leta Florida > 50 % preostanka sijaj

= | ower cure QUALICOAT

= odporen na oprijem

ECO PLATFORM

VERIFIED

... | app-.print.technical_data_sheet.powder_properties.title
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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 neodprti originalni embalazi

app.print.technical_data_sheet.powdeR Adr&peirtsks ioghosameesie kovinske barve na zahtevo

(f app-print.technical_data_sheet.processing.title

app.print.technical_data_sheet.processing.substrates
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
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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

Jeklo
= Fosfatiranje s cinkom

Pocinkano jeklo

= Fosfatiranje s cinkom

= Pasivacija s kromom (llI)

= Kromatiranje v skladu s standardom DIN EN 12487

Za izboljSanje zascite proti koroziji pri uporabi na jeklu/pocinkano jeklo je priporocljiva uporaba temeljnega
premaza IGP-KORROPRIMER 10 ali IGP-KORROPRIMER 60.

Ustreznost uporabljene metode predobdelave mora licar obicajno predhodno preveriti z uporabo ustreznih
preskusnih metod. Najmanjsa zahteva za aluminijaste podlage / pocinkano jeklene sestavne dele je izvedba
preskusa vrenja / 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-TI1 100).

app.print.technical_data_sheet.processing.coating_devices

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.

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

Za homogen rezultat premaza s teksturiranimi barvami ali barvnimi ali za izdelek specifi¢nimi razlikami v
skrivnosti je lahko potrebna vecja Debelina sloja. Upostevati je treba ustrezne smernice za obdelavo.

Za predhodniizra¢un potrebne koli¢ine praskastega premaza je treba za vsak izdelek posebej doloditi
zahtevano Debelino sloja.

app-print.technical_data_sheet.processing.curing_condition_recommendation

g gi app.print.technical_data_sheet.processing.curing_conditi
2 22 180 °C

E 20 190°C

E 18

o 16 200°C

S 14

g,‘ 12

E 12 V vsakem primeru je priporocljivo opraviti prakti¢ne
= 6 preskuse z ustreznim predmetom in pecjo za

Q.

@ 180 190 200 polimerizacijo, da se dolocijo optimalni pogoji

_ _ _ _ pecenja.
app.curing_diagram.object_temperature.title
Nadaljnje informacije o tem
obdelava najdete tudi v smernici za obdelavo IGP
VR207.2 "IGP-DURA®xal". Nasi tehni¢ni oddelki za
storitve strank vam bodo z veseljem svetovali.

app.print.technical_data_sheet.processing.application_instruction

Za optimalno sloj barve in optimalno kakovost povrsine upostevajte smernice za obdelavo VR207.2.
Pri efektnih prahih dodatno upostevajte kategorijo ucinka na etiketi embalaze.
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app.print.technical_data_sheet.processing.reclaimability
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.

@ﬁ% app.print.technical_data_sheet.film_properties.title

app-print.technical_data_sheet.film_properties.tested_on.title

app.print.technical_data_sheet.film_prlperingdAdbigd) sQfFtnatebrez kroma
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

kriznirez GtO
Preizkus upogiba na klinu / <5mm
preskus lepilnega traku

Prodornost udarca / preskus z >2.5Nm
lepilnim trakom

Preskus elasti¢nosti s prodorom 25 mm

sferi¢nega trna / preskus z
lepilnim trakom

app.print.technical_data_sheet.film_properties.weathering_tests

3 leta Florida, 5° juzno >50%
app.-print.technical_data_sheet.film_properties.residual_gloss
Ksenon, 1000 ur >90%

app.print.technical_data_sheet.film_properties.residual_gloss

app.print.technical_data_sheet.film_properties.corrosion_tests

Preskus s kondenzacijsko vodo, Brez vdiranja, brez mehurcékov
1000h
Preskus z razprsevanjem soli z Brez vdiranja, brez mehurcékov

ocetno kislino, 1000 ur

app.print.technical_data_sheet.film_properties.chemical_tests

odpornost na malto Po 24 urah ga je enostavno
odstraniti, ne da bi pustil kakrsne
koli sledi.
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m app.print.technical_data_sheet.more_information.title

app.print.technical_data_sheet.packaging.title
20-kilogramska skatla z vstavljeno antistati¢no PE vrecko
300 kg velika vreca

app.print.technical_data_sheet.processing.overcoating
Za ponovno premazovanje lakirane povrsine so nujno potrebni predhodni preskusi.

app.print.technical_data_sheet.processing.printing_and_glueing
Za tiskanje in lepljenje pobarvane povrsine so nujni predhodni preskusi.

app.print.technical_data_sheet.more_information.protection_of_coated_parts

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

app.print.technical_data_sheet.more_information.cleaning
Cis¢enje 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.

app-print.technical_data_sheet.more_information.paint_removal_and_disposal

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.

app.print.technical_data_sheet.infobox
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