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Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-HWFclassic 591TC-A8 Living Surfaces

Hochwetterbestandig, hrubo mlety, jednofarebny skvrnity Beschichtungspulver na Ziv, omietkovitt
povrch.

:— | Charakteristika (23 Schvalenia materialov

u

i = tiefmatt = Qualicoat Nr. P-1173, class 2
= Kornstruktur = AAMA 2604-13, independent test report
= Sprenkeleffekt = EPD IGP-HWFclassic 59

® Fassadenqualitat hochwetterfest,
3 roky Florida > 50 % Restglanz

= Robustheit a pruzny

Quuaticoar
... | Vlastnostipraha
Vel'kost Castic: <1000 um
Tuhé latky: >99 %
Hustota: 1.3 kg/1-1.6 kg/I
Skladovatelnost: min. 24 mesiace at < 25 °C
v neotvorenom pdvodnom obale
Farebné tény: Vzhladom na obmedzeny objem pigmentov s vysokou odolnostou voci

poveternostnym vplyvom je v portféliu vyrobkov len malé mnozstvo
réznych odtienov v stlade so Speciadlnou farebnou skalou IGP.

Qf? Spracovanie

Predbezna uprava
Pre tento vyrobok sa dérazne odportéa Vorbehandlung Specificka pre dany podklad a aplikacia vhodného
zakladného nateru. Za nanesenie Einschicht je zodpovedny Anwender.

Aluminium

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

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

Stahl
= Fosfatovanie zinkom
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-1173%20Klasse%202%20591T.pdf

Verzinkter Stahl

= Fosfatovanie zinkom

= Pasivacia chrémom (l11)

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

Vhodnost Vorbehandlung musi Verarbeitung vopred skontrolovat pomocou odbornych skisobnych metéd. V
tejto savislosti odkazujeme na usmernenia Qualicoat, GSB a Qualisteelcoat. Dalsie informacie -> IGP TI 100
Vorbehandlung kovov.

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.

Odporuéana hrabka filmu
100 pm - 300 um

Hlinikovy substrat:

Na aplikaciu IGP-HWFclassic 591T...A81 na hlinik je potrebné pouzit ako zakladny nater farebne podobnd
vysoko odolnt jemnu struktiru, bud' IGP-HWFclassic 591TA...R10 alebo tiez 591TC... A11 v minimélne;j
hrabke vrstvy 60 um. V tomto pripade musi byt minimalna hribka vrstvy nateru Top-Coat 591TC...A81 po
testovani mensia ako 130 um. Musi sa tiez dodrzat usmernenie na spracovanie VR 213.

Ocelovy podklad:

Pri aplikacii IGP-HWFclassic 591T...A81 na holl alebo pozinkovani ocel je povinné pouzitie zdkladného
protikorézneho nateru IGP-KORROPRIMER 60 v miniméalnej hribke vrstvy 80 um. Pri aplikacii nateru IGP-
KORROPRIMER 60 je potrebné dodrziavat technicky list IGP-KORROPRIMER 60 a dodatocne aj usmernenie
pre spracovanie VR 213.

Podmienky vytvrdzovania

30

28 T Objekt t min t max

26 170 °C 20 Minaty 30 Minuaty
. gg 180°C 15 Minity 25 Minity
2 20 190 °C 10 MinGty 20 MinGty
= 18

16

1‘21 V kazdom pripade sa odportéa vykonat praktické

10 skusky s prislusnym objektom a vytvrdzovacou

170 180 190 pecou, aby sa uréili optiméalne Podmienky
_ vypalovania.
Teplota objektu v °C

Aplikacia

Vzhladom na jedine¢né rozloZenie vel'kosti zéin umoziuju vyrobky vyrobu povrchu so zrnitou Struktirou,
pri¢om je potrebné dodrziavat Verarbeitungsrichtlinie VR213 "IGP-LivingSurfaces" a Technische Information
TI 112 "IGP-LivingSurfaces".

Vratnost
Vdaka jedineénému rozlozeniu zrnitosti umoznuju vyrobky vyrobu stukovych povrchov. Je potrebné
dodrziavat Verarbeitungsrichtlinie VR213 "IGP-LivingSurfaces".
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@ Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat: Hlinik (AIMg1), 0,8 mm bez chrému
Hruabka filmu: 60 um - 80 pm

Teplota objektu: 180 °C, 15 min.

Vzhlad

Urover lesku 1-4R'/60°

Mechanické skusky

Gitterschnitt GtO
Dornbiegepriifung / skiska <5mm
lepiacou paskou

Skuska Schlagtiefung / skuska 2 20inchp.
lepiacou paskou

Erichsentiefung / skiska >5mm
lepiacou paskou

Buchholzharte 2380

Zvetravanie

3 roky Florida, 5° juzne > 50 % zvyskovy lesk
Xendn, 1000 h > 90 % zvyskovy lesk

Korézne skasky

Skuska solnym Salzsprihtest Ziadna Unterwanderung, Ziadne
kyselinou octovou, 1000 h Blase
Skuska kondenzaénou vodou, Ziadna Unterwanderung, Ziadne
1000 h Blase

Chemické testy

Mortar resistance Lahko sa odstranuje po 24
hodinach bez zanechania
zvyskov.

m Dalsie informacie

Balenie
20 kg kartén s vlioZzenym antistatickym PE vreckom

Tlaé a lepenie
PredbezZné testy st absolUtne nevyhnutné pre tlac a lepenie lakovanych Oberflache.

Ochrana povrchovo upravenych dielov

Po vychladnuti by sa mali beschichtete diely zabalit do vhodnych materidlov bez zméakéovadiel. Mali by sa
skladovat chranené pred poveternostnymi vplyvmi, aby sa zabranilo tvorbe kondenzatu, a tym vzniku vodnych
Skvin na Beschichtung.
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Cistenie
pozri TI115

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 stilade s miestnymi Gradnymi 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 odporuicania tykajlce sa pouzitia su poskytované podla nasich najlepsich vedomosti. Tieto
informacie viak nie st zavézné a nezbavujl vas povinnosti vykonat vlastné testy. Pouzitie, spracovanie a
spracovanie tychto produktov je mimo nasej kontroly, a preto je na vasu zodpovednost.

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