POWDER
COATINGS

Technicky list - strojové prelozeno

IGP-DURA®xal 4201E-L3

Hluboky mat praskova barva vysoce odolna povétrnostnim vlivim pro vysoce kvalitni fasddu a
designové predméty se vzhledem eloxovaného hliniku.

:— | Charakteristika (23 Schvaleni materiald

]

i = 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 = Qualicoat Nr. P-1909, class 2

povétrnostnim vliviim,
3 roky Florida > 50 % zbytkového lesku

= | ower cure

= dotekuodolny QUALiCOAT
.... | Vlastnosti prasku

Velikost castic: <100 pm

Obsah pevnych slozek: >99 %

Hustota: 1.3 kg/1-1.6 kg/I

Skladovatelnost: min. 18 mésicl pfi < 25 °C

v neotevfeném plvodnim obalu

Odstiny: RAL kovovy a individualni kovové barvy na vyzadani

Qf Zpracovani

Pfeduprava
Podklad musi byt zbaven oleje, mastnoty a oxidaénich produktd. PFedUprava povrchu zavisi na typu podkladu
a na ochrané proti korozi, které ma byt dosazeno. Doporucujeme nésledujici predipravu povrchu:

Hlinik

= Osetfeni chromatem podle DIN EN 12487

= predanodizace

= Bezchromova prediprava povrchu v souladu se specifikacemi kvality a zkouskami GSB a Qualicoat.

ocel
» Fosfatovani zinkem
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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/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-1909%20Klasse%202%204201.pdf

Pozinkovana ocel

= Fosfatovani zinkem

= Pasivace chromem (lII)

= Osetfeni 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 predem otestovat lakyrnik pomoci vhodnych
zkuSebnich metod. Minimalnim poZadavkem pro hlinikové podklady / pozinkované ocelové soucasti je
provedeni varného 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 specialniinformacni list o predipravé povrchu (IGP-TI 100).

Zafizeni pro nanaseni povlakt

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.

Doporucena tloustka filmu
60 pm - 80 pm

Pro dosazeni homogenniho vysledku lakovani u strukturovanych lakd nebo v pfipadé rozdild v kryci schopnosti
v zavislosti na barvé ¢i konkrétnim vyrobku mdze byt nutné nanést vyssi tloustky filmu. Je tfeba dodrzovat
pfislusné smérnice pro zpracovani.

Pro pfedbézny vypocet potfebného mnozstvi praskového laku je nutné urcit poZzadovanou tloustku filmu
specifickou pro dany vyrobek.

Podminky vytvrzovani

gi T Objekt t min t max
22 180 °C 20 minut 25 minut
~ ig 190°C 10 minut 15 minut
2 16 200°C 6 minut 10 minut
E 14
12
lg V kazdém pripadé se doporuduji praktické zkousky s
6 prislusnym objektem a vypalovaci peci, aby se urcily
180 190 200 optimalni vypalovaci podminky.
Teplota objektu v °C Dalsiinformace k tématu
zpracovani naleznete také v smérnici pro zpracovani
IGP VR207.2 "IGP-DURA®xal". Na3 technicka
zdkaznickd podpora vam rad poradi.
Aplikace

Pro dosazeni optimalniho lakovani a optimalni kvality povrchu dodrzujte doporuceni uvedena v smérnici pro
zpracovani VR207.2. U efektovych praskd navic dodrzujte kategorii efektu uvedenou na etiketé obalu.
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vraceni prasku
Aby se pfedeslo zméném odstinu v disledku ztraty efektu béhem lakovani, mélo by se provadét zpracovani
produktt s perlovym slidou bez vraceni.

Pfi automatickém lakovani s odpovidajici velikosti Sarze |ze v zavislosti na kategorizaci barevného odstinu
pridat urcité mnozstvi vraceného prasku.
V tomto ohledu dodrzujte kategorii efektu uvedenou na etiketé obalu a smérnici pro zpracovani VR207.2.

%g Vlastnosti filmu

Testovano na

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

Teplota objektu: 190 °C, 10 min.

Vzhled

Uroven lesku 3-11R'/60°

Mechanické zkousky

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

Zkouska hlubokym uderem / 22.5Nm
zkouska lepici paskou

hloubeni Erichsen / zkouska >5mm

lepici paskou

Zvétravani
3 roky Florida, 5° jizni Sitky > 50 % zbytkovy lesk
Xenon, 1000 h > 90 % zbytkovy lesk

Korozni zkousky

Zkouska kondenzacnivodou, Zadna infiltrace, 4dné puchyre
1000 h
Test vsolné mlze kyselinou Zadna infiltrace, 74dné puchyie

octovou, 1000 h

Chemické testy

odolnost proti malté Snadno se odstranuje po 24
hodinach bez zanechani zbytka.
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m Dalsi informace

Baleni
20 kg karton s vloZzenym antistatickym PE sackem
300 kg Big Bag

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

Tisk a lepeni
Predbézné zkousky jsou pro tisk a lepeni lakovaného povrchu naprosto nezbytné.

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 a likvidace natéru

Nalakované vyrobky by mély byt po skonceni jejich pouzivani predany k fadnému recyklaénimu procesu.
Zpusoby likvidace kall nebo zbytkového préasku je tfeba dodrZovat v souladu s mistnimi Gfednimi pfedpisy s
prihlédnutim k kédu odpadu ,080201, odpady z povlakovaciho prasku” podle evropského katalogu odpadi
EAK.

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
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