POWDER
COATINGS

Technicky list - strojové prelozeno

IGP-HWFsmart 5907E-L1

Hedvabné leskla, hladka efektni praskova barva na polyesterové bazi s nizkoteplotnim praskovym
lakovanim, ktera je odolna proti povétrnostnim vlivim, méa energeticky Usporné vytvrzovani a
vylepsenou odolnost proti poskrabani.

s— | Charakteristika (‘g) Schvaleni materialu
u
i = hedvabny lesk = GSB173m-Florida 3
= hladky = Soucast systému QSC
= perlet = Qualicoat &. P-2159, tfida 2
= Vlysoce odolna fasadni kvalita = Qualicoat ¢. P-2198, tfida 2
povétrnostnim vlivim, = AAMA 2604-13, nezavislé zkuebni
3 roky Florida > 50 % zbytkového lesku dokumentace
= Nizsi teplota peceni = EPD IGP-HWFsmart 59
= zvySena odolnost proti poskrabani
= Efekt Clean
GSHB Q %ge:erl Quaticoar m
... | Vlastnosti prasku
Velikost ¢astic: <100 um
Obsah pevnych slozek: >99 %
Hustota: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Skladovatelnost: min. 36 mésicl pFi < 25 °C

v neotevieném originalnim baleni

Odstiny: RAL kovovy a individualni efektni barvy na vyzadani

Q\T\? Zpracovani

Preduprava
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:

hlinik

= Osetreni chromatem podle normy DIN EN 12487

= predanodizace

= Bezchromova pfediprava v souladu s predpisy o kvalité a zkouskach GSB a Qualicoat
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/GSB/Urkunde%20GSB%20173%20m%20Florida%203%205907.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-2159%20Class%202%205907.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Certificate%20QC%20PL%20P-2198%20Class%202%205907.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/AAMA/AAMA-2604%20Test%20report_IGP-HWFsmart%205907_Conclusion.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/EPD/Certificate%20EPD%20IBU%20EU%20IGP-HWFsmart%2059_en.pdf

ocel
= Fosfatovani zinkem

Pozinkovana ocel

= Fosfatovani zinkem

= Pasivace chromem (lII)

= Osetreni chromatem podle normy 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).

Zafizeni pro nanaseni povlakl

Vsechny bézné elektrostatické systémy s korénovym nabijenim.

PFi vystavbé a provozu praskové lakovny je nutné dodrZzovat nasledujici predpisy: smérnice ATEX 2014/34/
EU, norma EN 50177, norma DIN EN 16985.

Doporuéena tloustka filmu
60 um - 80 pm

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

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

Podminky vytvrzovani

35
T Objekt t min t max
30 160 °C 15 minut 35 minut
25 180°C 10 minut 25 minut
2 20 200°C 5 minut 20 minut
1S
15
10 V kazdém pripadé doporucujeme provést praktické
5 pokusy s danym predmétem a vypalovaci peci, aby
160 180 200 bylo mozné urcit optimalni vypalovaci podminky.
Teplota objektu v °C
Aplikace

Pro dosazeni optimalniho lakovani a optimalni kvality povrchu dodrzujte kategorii efektu uvedenou na Stitku
obalu a doporuceni obsazena v smérnici pro zpracovani VR201.1.
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vraceni prasku

Aby se predeslo zméném odstinu v dlsledku ztraty efektu béhem lakovani, mélo by se produkty s perletovym
slidou zpracovavat 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 VR201.1.

%% Vlastnosti filmu

Testovano na

Substrat: Hlinik (AIMg1), 0,8 mm, bez chromu
Tloustka filmu: 60 pm - 80 pm
Teplota objektu: 180 °C, 10 min.
Vzhled

Urovefi lesku 65-85 R'/60°
Mechanické zkousky

mrizkovy fez GtO

Mandrel Bend test / zkouska <5mm

lepici paskou

Hloubka tderu / test s lepici > 20inchp.
paskou

Hloubeni Erichsen / test s lepici 25mm

paskou

buchholzova tvrdost >80
Robustnost podle Martindale, >50%

zbytkovy lesk

Zvétravani

3 roky na Floridé, 5° jizni Sitky > 50 % zbytkovy lesk
QUV-SE-B-313, 600 h > 50 % zbytkovy lesk
Xenon, 1000 h > 90 % zbytkovy lesk

Korozni zkousky

Test s kyselou solnou mlhou, Zadna infiltrace, 74dné puchyie
1000 h
Test kondenzace vody, 1000 h Zadna infiltrace, 74dné puchyie

Chemické testy

odolnost proti malté Po 24 hodinach Ize snadno
odstranit bez zanechani stop.
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m Dalsi informace

Baleni
20 kg karton s vloZzenym antistatickym PE sackem

Vhodnost pro pretirani
Pro prelakovani jiz nalakovanych povrchi jsou nezbytné predbézné zkousky.

Tisk a lepeni
Pred tiskem a lepenim na lakované povrchy je bezpodmineéné nutné provést predbézné zkousky.

Ochrana lakovanych dilu

Nalakované dily by mély byt po ochlazeni zabaleny do vhodnych materiald bez zmékcéovadel. Mély by byt
skladovany chranény pred povétrnostnimi vlivy, aby se zabranilo tvorbé kondenzace a tim i vzniku vodnich
skvrn na laku.

Cisténi
Nalakované dily musi byt o¢istény podle smérnic RAL-GZ 632 nebo SZFF 61.01. V pfipadé perletovych efektd
je tfeba dodrZovat technické informace IGP-TI 106.

Odstrafiovani a likvidace natéra

Nalakované vyrobky by mély byt po skonceni jejich pouzivani predany k fadnému recyklaénimu procesu.
Zpusoby likvidace kald nebo zbytkového prasku je tfeba dodrzovat v souladu s mistnimi Gfednimi pfedpisy s
prihlédnutim k kédu odpadu ,080201, odpady z povlakovaciho prasku” podle evropského katalogu odpadd
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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https://igp-powder.com
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