|IGP-DURA®pox 02

Vnitini praSkova barva

IGP-DURA®pox 02 je vyroben z epoxidovych pojiv,
a opovidajicich tvrdidel, a svétlu, teplu, a chemikaliim
odolnych pigmentt.

Vlastnosti

= vyborny rozliv
» velmi dobra odolnost chemikaliim
a rozpoustédlimm

Pouziti

« dekorativni a funkéni lakovani
e laboratorni zafizeni

e armatury pro plyn a vodu

e Casti strojd

* nastroje

Sortiment

Typy povrchu
* 0209A, hladky, leskly
hodnota lesku, 1ISO 2813 : > 85' / 60°
e 0207A, hladky, hedvéabné leskly
hodnota lesku, ISO 2813 : 65-85' / 60°
* 0202, hladky, matny
hodnota lesku, ISO 2813 : 15-25' / 60°
* 0201, hladky, hluboce matny
hodnota lesku, ISO 2813 : 00-15' / 60°

Dal3i varianty typl povrchu jako jemné a hrubé
struktury jsou také ve vyrobnim programu IGP.

Odstiny
Predevsim RAL a NCS odstiny, po domluvé
je mozné dodat také specidlni odstiny.

Technicky
list

Specifikace prasku

e zrnitost < 100um

* pevné Castice >99%

« hustota 1,3 -1,6kg/lt

e skladovatelnost min. 6 mésicl

« teplota skladovani < 25°C
Baleni

« karton s vlozenym antistatickym PE-
pytlem, obsah 20 kg netto

« karton s vloZzenymi 25-ti antistatickymi PE-
pytli & 20 kg, obsah 500 kg netto

» Big Bag 4 cca 500 kg

ok color

Va3 prodejce pro CR a SR :
OK-COLOR, spol. s r.0.
www.okcolor.cz
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IGP-DURA®pox 02

Pokyny ke zpracovani

Preduprava
Podklad pro nanaseni prasku musi byt zbaven
okuji, koroznich produktl, olejd, mastnot
a zbytkl po opracovani.
e Hlinik, podle urc¢eni hotového vyrobku
odmastit nebo osetfit chromatovanim dle
DIN EN ISO 12487
e Ocel nebo pozinkovany plech, podle
urceni hotového vyrobku odmastit nebo
osetfit Fe-nebo Zn-fosfatovanim
Dalsi informace : viz také nase specialni pfiloha
o predupravach (IGP-TI 100).

Pristroje k nanaseni

V8echna na trhu obvykld elektrostatickd nebo
elektrokineticka zafizeni (korona / tribo).
Predpisy, které musi byt dodrzeny: ustanoveni
VDE a technické pouceni VDM ¢. 24371.

Regeneracni vlastnosti

Pouzity praSek ziskany zpatky, rovnomérné
(pokud mozno  automaticky)  pfimichavat
k novému pradku v pfiméfeném, co mozna
nejmensim, pomeéru.

Podminky vypalovani
Udéany jsou kombinace teploty a casu, které
vedou k optimalni polymeraci povlaku.

Teplota objektu Doba vypalovani
0209/0207 0202/0201

180°C 15 minut 20 minut

190°C 10 minut 10 minut

K zajisténi optimalnich vypalovacich podminek
se v kazdém pfipadé doporucuje provést
praktické  zkousky s konkrétnimi  vyrobky
a danou vypalovaci peci.

Technicky
list

Technologické hodnoty

Néasledujici data byly zjistény na  ocelovém
plechu o tloustce 0,8 mm, ktery byl opatien
vrstvou 60-80 pm  IGP-DURAepox 02
a vypalovan pfi 190°C 10 min.

* miizkovy fez, 1ISO 2409 - St 0

e razova taznost, ASTM 2794 > 10 kg x cm
 Erichsenova taznost, 1ISO 1520 > 1 mm

» Buchholzova tvrdost, 1ISO 2815 > 80

* 500-1000* hodin test v kondenzaéni komote,
EN ISO 6270-2 : bez bublinek, bez
podkorodovani

(* podle predupravy)

e 500-1000* hodin test v solné komote,
DIN EN ISO 9227 bez bublinek, bez
podkorodovani

(* podle predupravy)

Dlouhodoba teplotni odolnost :

nad 120°C pozvolné Zloutnuti.

UV-test :

po 48 hodinach zacind Zloutnuti.

Chemicka odolnost

IGP-DURA®pox 02 ma velmi dobrou odolnost
vic¢i mnoha zfedénym kyselindm a louhdm,
strojnim a jinym olejlim, stejné jako vic¢i mnoha
rozpoustédlim. Konkrétni odolnost je potteba
vzdy vyzkouset.

Poznamka

Uvedené technicko-uzivatelské rady jsou
zalozeny na soucasnych poznatcich
a zkusenostech, plati viak pouze jako nezdvazné
instrukce a neosvobozuji Vé&s od vlastnich
zkousek. Pouziti, vyuziti a zpracovani vyrobkd
probihd mimo naSe moznosti kontroly a je
provadéno vyhradné v rdmci Vasi odpovédnosti.
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