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Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-RAPID®complete 871TE-I1

Matny, jemne Struktirovany Pulverlack na baze Polyesterharz s optimalizovanym odrazom
infracerveného ziarenia, wetterbestandig a hochreaktiv.

s— | Charakteristika

= tiefmatt

= Feinstruktur

= Perlglimmer

= Premyselna Aussenqualitat
= |R optimalizované

...+ | Vlastnostipraha

Velkost ¢astic: <100 pm

Tuhé latky: >99 %

Hustota: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Skladovatelnost: min. 6 mesiace at < 15 °C

min. 12 mesiace at <5 °C
min. 24 mesiace at < -20 °C
v neotvorenom pdvodnom obale

Farebné tény: RAL Metallic a individualne metalické farby na poziadanie

(f Spracovanie
Predbezna uprava
PredbeZne natrety kov by sa mal odmastit a obrusit, aby sa zabezpedila Zwischenschichthaftung.
Vhodnost substratu a pouzitej metddy predbeznej Gpravy musi vo vieobecnosti vopred skontrolovat
Beschichter pomocou vhodnych skisobnych metéd.
Minimalnou poziadavkou je vykonanie Kochtestu / skuasky tlakovym hrncom, po ktorej nasleduje Gitterschnitt

a Klebebandabriss. Odkazujeme na usmernenia GSB International, Qualicoat a Qualisteelcoat. Weitere
Informationen: Pozri tiez nas $pecialny informacny list o Vorbehandlung (IGP-TI 100).

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.
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Odporucana hrabka filmu
80 um - 100 pm

Homogénny vysledok nateru s textdrovanymi farbami alebo farebnymi ¢i predmetovo Specifickymi rozdielmi
v krycej schopnosti méze vyZzadovat vacsiu hrabku filmu. Musia sa dodrziavat prislusné pokyny na
spracovanie.

Na predbezny vypocet potrebného mnozstva praskovej farby sa musi pre kazdy konkrétny vyrobok urcit
pozadovana hrabka filmu.

Podmienky vytvrdzovania

T Objekt t min t max

125°C 5 Minaty 9 Minuty
130°C 3 Minaty 7 Minaty
140°C 2 Minaty 5 Minaty

Minuty

Vzhladom na obmedzeni tepelnd vodivost sa

N Wb 01O N 0 ©

odporuca pouzivat infracervené (elektrické/plynové
125 130 140 katalytické) alebo kombinované pece s cirkulaciou
_ vzduchu/infralervenym Ziarenim.

Teplota objektu v *C V kazdom pripade sa odporuicaju praktické testy
prispdsobené prislusnému objektu a vytvrdzovacej
peci, aby sa urcili optimalne Podmienky vypalovania.
Podmienky vytvrdzovania sa musia starostlivo
monitorovat. Praskové natery vytvrdené mimo
vytvrdzovacieho okna mézu vykazovat nedostatky v
pruznosti filmu.

Nas technicky zdkaznicky servis vam rad poradi.

Aplikacia
Pre dosiahnutie optiméalneho nateru a optimalnej kvality povrchu dodrziavajte odporicania uvedené v
technickej informéacii T1118.

Vratnost

Aby sa zabranilo zmenam odtiena spésobenym stratou efektu podas nanasania, mali by sa vyrobky s
perletovym slidom spracovavat bez spatného ziskavania. Pri automatickom nanasani s prislusnou velkostou
Sarze je mozné v zavislosti od kategorizacie odtiena pridat urcité mnozstvo recyklovaného prasku. V tejto
suvislosti dodrziavajte kategériu efektu uvedend na etikete obalu a smernicu o spracovani VR201.1.

@ Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat: Verzinkter Stahl potiahnuty zvitkom
Hruabka filmu: 80 pm - 100 pm

Teplota objektu: 130 °C, 3 min.

Vzhlad

Uroven lesku 4-14R'/60°
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Mechanické skasky

Gitterschnitt

Zvetravanie

1 rok Florida, 5° juzne
QUV/SE-B-313, 300h
Xendn, 10000 h

GtO

> 50 % zvyskovy lesk
> 50 % zvyskovy lesk
> 50 % zvyskovy lesk

Korézne skasky

Skuska kondenzaénou vodou, Gt<1
1000 h
Skaska neutralnou solnou hmlou, Gts1
1000 h

Chemické testy

Aceton 2N na Uroven 2

I_T\J Dalsie informacie

Balenie
20 kg karton s vlozenym antistatickym PE vreckom

Vhodnost na prelakovanie
Pri samotnom prelakovani je potrebné lahky Zwischenschliff.

Ochrana povrchovo upravenych dielov

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

Cistenie
Reinigung diely sa musia vykonavat v stilade so smernicami RAL-GZ 632 alebo SZFF 61.01. Pri
Perlglimmereffekt je potrebné dodrziavat Technische Information IGP-TI 106.

Odstranovanie a likvidacia farieb

Beschichteter tovar by sa mal po skonéeni pouzivania odovzdat do bezného recyklaéného procesu. Cesty
likvidacie kalu alebo Restpulvéru sa musia dodrziavat v silade s miestnymi Gradnymi predpismi, pri¢om sa
musi zohladnit kéd odpadu "080201, odpad z Beschichtungspulver" podla europeanischen
Abfallartenkatalogu EWC.
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Tento preklad bol vytvoreny automaticky. Rozhodujlce st nemecka a anglicka verzia tohto dokumentu.
Tieto odportcania tykajlce sa pouzitia su poskytované podla nasich najlepsich vedomosti. Tieto
informacie vSak nie st zavézné a nezbavuju vas povinnosti vykonat vlastné testy. Pouzitie, spracovanie a

spracovanie tychto produktov je mimo nasej kontroly, a preto je na vasu zodpovednost.

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