POWDER
COATINGS

AN

Arkusz techniczny

IGP-RAPID®top 381ME-A1

Matowa nawierzchniowa powtoka proszkowa o drobnej strukturze do aplikacji dwuwarstwowej na
wrazliwych na temperature materiatach drewnopochodnych we wnetrzach.

— | Wiasciwosci

= Gteboki mat

= Wariant drobnej struktury
= Mika pertowa

= Jako$¢ wnetrza

.... | Wiasciwosci farby proszkowe;j

Wielko$¢ ziarna: <100 pm

Sktadniki nielotne: >99%

Gestosc: 1.3 kg/1-1.6 kg/I

Okres przechowywania: min. 6 miesigcemiesigce dla < 25 °C

min. 9 miesigcemiesigce dla <15 °C
w nieotwieranym oryginalnym opakowaniu

Odcienie koloréw: RAL Metallic i indywidualne metaliczne kolory na zadanie

(ﬂp Przetwarzanie

Przygotowanie powierzchni
Jesli fabryczne wykonczenie powierzchni ptyty MDF nie spetnia wymagan jakosciowych produktu koncowego,
powierzchnie nalezy przeszlifowaé. Dzieki temu materiat bedzie miat réwnomiernie gtadka powierzchnie i

bedzie wolny od wszelkich zanieczyszczen, drobnych rys, kurzu, ttuszczu itp. Wiecej informacji mozna znalezé
wIGP-TI111.

Sprzet lakierniczy

Wszystkie konwencjonalne systemy elektrostatyczne z tadowaniem koronowym.

Przy budowie i eksploatacji lakierni proszkowych nalezy przestrzegac nastepujacych przepisow: ATEX RL
2014/34/UE, EN 50177, DIN EN 16985.
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Zalecana grubosé powtoki
80 um - 100 pm

Jednorodny wynik powlekania dla powtok strukturalnych lub réznice w sile krycia specyficzne dla artykutu i
koloru moga wymagac¢ wiekszej grubosci powtoki. Nalezy przestrzega¢ odpowiednich wytycznych
dotyczacych stosowania. W celu wstepnego obliczenia wymaganej ilosci farby proszkowej nalezy okresli¢
wymagana grubosé powtoki dla kazdego artykutu.

Parametry utwardzania

20

18 T Objekt t min t max
16 130°C 12 min 20 min
14 135°C 5 min 10 min
£ 12 150 °C 4 min 10 min
10
8
6 Ze wzgledu na ograniczong przewodnosc cieplna
4 zaleca sie stosowanie piecéw na podczerwien
130 135 150 (elektrycznych/gazowych katalitycznych) lub

piecow z obiegiem powietrza/podczerwienia.

W kazdym przypadku zaleca sie przeprowadzenie
testéw praktycznych, dostosowanych do danego
obiektu i pieca do utwardzania, w celu okreslenia
optymalnych parametréw utwardzania. Warunki
utwardzania musza by¢ doktadnie monitorowane.

Temperatura detalu w °C

Powtoki proszkowe utwardzone poza oknem
utwardzania moga wykazywac braki w elastycznosci
powtoki.

Nasz Dziat Technicznej Obstugi Klienta chetnie
udzieli porady.

Mozliwosé odzysku
Mate porcje odzyskanego proszku mozna dodawac automatycznie, jesli to mozliwe, do $wiezego proszku.

Wazne: Ogranicz nadmiar napylania do absolutnego minimum. Nalezy przestrzega¢ instrukcji stosowania
VR201.1.

@ Wiasciwosci powtoki

Sprawdzone pod katem

Podtoza: EGGER MBP-L 25mm
Sprawdzone ustawienie: Tested on Primer 13 with a total film thickness > 160um
Temperatura detalu: 135 °C, 5 min.

Préby mechaniczne

Test otworu zawiasu <1.1

Badania chemiczne

Préba acetonowa 1N Poziom 2
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Dodatkowe wtasciwosci

Zachowanie pod wptywem B
srodkéw chemicznych

Zachowanie przy Scieraniu C
Zachowanie przy zadrapaniach D
Zachowanie w przypadku C

wystawienia na suche ciepto

Zachowanie pod wptywem B
wilgotnego ciepta

Odpornosc¢ na $wiatto >6

Zachowanie pod wptywem i.0.
wilgotnego ciepta

3 cykle: brak widocznych zmian

Zachowanie pod wptywem i.0.
wilgotnego ciepta

1 cykl: brak widocznych zmian

Zachowanie pod wptywem i.0.
wilgotnego ciepta

,Modut 3, 10 cykli: brak widocznych zmian”
Zachowanie pod wptywem i.0.
wilgotnego ciepta

,Modut 2, 14 dni: brak widocznych zmian”

m Dodatkowe informacje

Opakowanie
Pudto kartonowe 20 kg z wtozong antystatyczna torbg PE

Ochrona powlekanych detali

Czesci powlekane nalezy po schtodzeniu zapakowaé odpowiednimi materiatami bez plastyfikatoréw. Powinny
by¢ przechowywane zabezpieczone przed warunkami atmosferycznymi, aby unikngé tworzenia sie
kondensatu, a tym samym zaciekdw na powtoce.

Czyszczenie
Czesci pokryte powtoka nalezy czysci¢ zgodnie z wytycznymi RAL-GZ 632 lub SZFF 61.01. Musza by¢ réwniez
przestrzegane informacje techniczne IGP-TI1 106 w przypadku efektéw miki pertowe;j.

Usuwanie i zagospodarowanie farb

Po zuzyciu wyroby powlekane nalezy przekaza¢ do normalnego procesu recyklingu. Metody utylizacji szlaméw
lub pozostatosci proszkéw musza by¢ zgodne z lokalnymi przepisami urzedowymi, biorac pod uwage kod
odpadéw 080201 Odpady proszkéw lakierniczych” zgodnie z Europejskim Katalogiem Odpadéw.
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Niniejsze doradztwo techniczne odpowiada obecnemu stanowi wiedzy. Stanowi ono jednak tylko
niewigzace wskazdwki i nie zwalnia uzytkownika z obowigzku wykonania wtasnych préb. Zastosowanie,
uzycie i przeréb produktéw odbywa sie poza nasza kontrola i w zwigzku z tym wytaczng odpowiedzialnosé
ponosi uzytkownik.

Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ karte charakterystyki substancji chemicznej. Wtasciwa dla produktu karta

charakterystyki substancji chemicznejiinformacje dotyczace dalszych dziatan w zakresie zarzadzania
ryzykiem sg dostepne pod adresem: igp-powder.com
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https://igp-powder.com
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