POWDER
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Technicky list - strojové prelozeno

IGP-RAPID®top 381TE-A2

Hluboky mat vrchni praskovy lak s jemnou strukturou pro dvouvrstvou aplikaci teplotné citlivych
dfevénych materiald v interiéru.

s— | Charakteristika

= hluboky mat

= jemna struktura
= perlet

= Kvalita interiéru

... | Vlastnosti prasku

Velikost ¢astic: <100 pm

Pevné latky: >99 %

Hustota: 1.3 kg/1-1.6 kg/I
Skladovatelnost: min. 9 mésiceat< 15 °C

min. 6 mésice at < 25 °C
v neotevfeném pdvodnim obalu

Barevné tény: RAL kovovy a individualni kovové barvy na vyzadani

(ﬂp Zpracovani
Pfeduprava
Pokud povrch MDF desek ex works nesplfiuje pozadavky na kvalitu kone¢ného vyrobku, je tfeba povrch

obrousit. Tim se zajisti, aby mél materiadl rovhomérné hladky povrch a byl zbaven necistot, drobnych
Skradbancu, prachu, mastnoty atd. Weitere Informationen finden Sie in IGP-TI 111.

Zafizeni pro nanaseni povlaku

VSechny konvenéni elektrostatické systémy s korona nabijenim.

Pfi konstrukci a provozu praskové lakovny je nutné dodrzovat nasledujici pfedpisy: ATEXRL 2014/34/EU, EN
50177, DIN EN 16985.

Doporuéena tloustka filmu
80 um - 100 pm

Homogenni vysledek natéru s texturovanymi barvami nebo barevnymi ¢i predmétové specifickymi rozdily v
kryci schopnosti mdze vyzadovat vétsi tloustku filmu. Je tfeba dodrzovat prislusné smérnice pro zpracovani.
Pro predbézny vypocet potfebného mnozstvi praskového natéru je tieba pro kazdy konkrétni vyrobek
stanovit pozadovanou tloustku filmu.
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Podminky vytvrzovani

ig T Objekt t min t max
16 130°C 12 Minuty 20 Minuty
> 14 135°C 5 Minuty 10 Minuty
2 12 150 °C 4 Minuty 10 Minuty
= 10
8
6 Vzhledem k omezené tepelné vodivosti se
4 doporucuje pouzivat infracervené (elektrické/
130 135 150 plynové katalytické) nebo kombinované pece s
_ cirkulujicim vzduchem/infracervenym zarenim.
Teplota objektu v °C V kazdém pripadé se doporuduji praktické zkousky
prizplsobené pfislusnému objektu a vypalovaci
peci, aby bylo mozné urcit optimalni vypalovaci
podminky. Podminky vytvrzenije tfeba peclivé
sledovat. Praskova barva vytvrzend mimo
vytvrzovaci okno miZze vykazovat nedostatky v
flexibilité povlaku.
Nas technicka zakaznicka podpora vam rad poradi.
Aplikace
Pro optimalni lakovani a optimalni kvalitu povrchu dodrzujte doporuéeni uvedena v technickych informacich
TI111.

Zpétna vymahatelnost

Aby se predeslo zmé&nam odstinu v disledku ztraty efektu béhem lakovani, mélo by se zpracovavat zpracovani
produktt s perletovou slidou bez vraceni. Pfi automatickém lakovani s odpovidajici velikosti Sarze lze 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: EGGER MBP-L 25 mm

Ovérené nastaveni: Tested on Primer 13 with a total film thickness > 160um
Teplota objektu: 135 °C, 5 min.

Mechanické zkousky

Zkouska hrncového pasu <11

Chemické testy

aceton 1N na Groven 2

Dalsi vlastnosti

Chovani pfi chemickém stresu B

Chovéani pfi namahani odérem C
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Chovani pfi stresu z poskrabani D

Chovaniv suchém horku C
Chovani ve vlhkém horku B
odolnost vici svétlu >6
Expozice vodni pare i.0.

3 cykly: Zzadné viditelné zmény

Odolnost vici ménicim se i.0.
klimatickym podminkam

1 cyklus: z&dné viditeIné zmény

Odolnost vici ménicim se i.0.
klimatickym podminkam

Modul 3, 10 cykld:

zadné viditelné zmény

Odolnost proti vihkosti i.0.

Modul 2, 14 dni:
zadné viditelné zmény

m Dalsi informace

Baleni
20 kg karton s vlozenym antistatickym PE sackem

Ochrana lakovanych dilt

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
Lakované dily musi byt podrobeny Reinigung v souladu se smérnicemi RAL-GZ 632 nebo SZFF 61.01.V
pripadé perletového efektu je tfeba dodrzovat technické informace IGP-TI 106.

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.
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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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