POWDER
COATINGS

Technicky list - strojové prelozeno

IGP-HWFclassic 5903B-A0

Vysoce odolny povétrnostnim vlivim, matny praskovy bezbarvy lak s hladkym rozlivem.

Charakteristika

= Matny
= hladky
= Transparentni

= Vlysoce odolna fasadni kvalita
povétrnostnim vliviim,
3 roky Florida > 50 % zbytkového lesku
= Cisty efekt

... | Vlastnosti prasku

Velikost ¢astic: <100 pm

Pevné latky: >99 %

Hustota: 1.2 kg/1-1.4 kg/I

Skladovatelnost: min. 24 mésice
app.print.technical_data_sheet.powder_properties.storage_suitability.at
25°C

v neotevieném plvodnim obalu

Barevné tény: transparentni-jednobarevné

Qf? Zpracovani

Pfeduprava
Podklad musi byt zbaven oleje, mastnoty a oxidaénich produktd. PFediprava povrchu zavisi na typu podkladu
a na ochrané proti korozi, které ma byt dosazeno. Doporuéujeme nasledujici preddpravu povrchu:

Aluminium

= Osetfeni chromatem podle DIN EN 12487

= predanodizace

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

Stahl
= Fosfatovani zinkem
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Verzinkter Stahl

= 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 komercné dostupné elektrostatické systémy, a to jak systémy s koronovym, tak tribo.

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

Doporucena tloustka filmu
60 pm - 80 pm

Homogenni vysledek natéru s texturovanymi barvami nebo barevnymi ¢i pfedmétové specifickymi rozdily v
kryci schopnosti muze vyzadovat vétsi tloustku filmu. Je tfeba dodrZovat pfislusné smérnice pro zpracovani.
Pro predbézny vypocet potfebného mnozstvi praskového natéru je tieba pro kazdy konkrétni vyrobek
stanovit pozadovanou tloustku filmu.

Podminky vytvrzovani
26
o4 T Objekt t min t max
22 190°C 15 Minuty 25 Minuty

> 20 200 °C 10 Minuty 20 Minuty

g 18

= 16
14 V kazdém pripadé se doporuduji praktické zkousky s
12 prislusnym objektem a vypalovaci peci, aby bylo
10 mozné urdit optimalni vypalovaci podminky.

190 200

Teplota objektu v °C

Zpétna vymahatelnost
Malé mnozstvi recyklovaného prasku Ize pfidat do erstvého prasku, pokud mozno automaticky. DalezZité:
Omezte prestfik na minimum.
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@ Vlastnosti filmu

Testovano na

Substrat: Hlinik (AIMg1), 0,8 mm bez chromu
Testované barvy: 5903B as "Topcoat" over IGP-HWFclassic 5909
Tloustka filmu: 60 pm - 80 pm

Teplota objektu: 190 °C, 15 min.

Vzhled

Uroven lesku 25-35R’/60°

Mechanické zkousky

mrizkovy fez GtO

Mandrel Bend test / zkouska <5mm

lepici paskou

Zkouska hlubokym tderem / 220 inchp.

zkouska lepici paskou

hloubeni Erichsen / zkouska >25mm

lepici paskou

buchholzova tvrdost >80

Zvétravani

3 roky Florida, 5° jizni Sitky > 50 % zbytkovy lesk

Xenon, 1000 h > 90 % zbytkovy lesk

Korozni zkousky

Test vsolné mlze kyselinou Zadna infiltrace, 74dné puchyie
octovou, 1000 h

Zkouska kondenzacnivodou, Zadna infiltrace, 4dné puchyre
1000 h

Chemické testy

Mortar resistance Snadno se odstranuje po 24
hodindch bez zanechéani zbytka.

m Dalsi informace

Baleni
15 kg karton s vlozenym antistatickym PE sackem

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.
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Ochrana lakovanych dilu

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
Dily, které se lakuji, musi podstupovat Reinigung v souladu se smérnicemi RAL-GZ 632 nebo SZFF 61.01.

Odstranovani a likvidace natéru

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

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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