|IGP-DURA®pox 03

Vnitini praSkova barva

IGP-DURA®pox 03 je vyrobend z epoxidovych pojiv,
a opovidajicich tvrdidel, a svétlu, teplu, a chemikaliim
odolnych pigmentt.

Vyznamné jsou také nizké vypalovaci teploty, které
umoziuji nanaseni na teplocitlivé materidly a velmi
hmotné vyrobky.

Vlastnosti

« vyborny rozliv

e dobré mechanické vlastnosti

« velmi dobré odolnost chemikaliim

a rozpoustédlimm

* svétlé odstiny mohou byt pfi prepéaleni
nachylné na zménu odstinu (zloutnuti)

Pouziti

« dekorativni a funkéni lakovani

« vnitfni pouziti

* laboratorni zafizeni

e Casti stroja

* nastroje

« lakovani MDF desek a vhodnych plast(

Technicky
list

Sortiment
Typy povrchu

* 0309A, hladky, leskly

hodnota lesku, ISO 2813 : > 85' / 60°
Neni mozné dodat zddné matné varianty.

Odstiny

U tohoto typu barvy je moziné dodat jen
omezeny sortiment odstind.

Specifikace prasku

e zrnitost < 100um
* pevné Castice >99%
« hustota podle odstinu 1,3-1,6kg/lt

» skladovatelnost min. 6 mésict
« teplota skladovani <25°C

Baleni

e karton svloZzenym antistatickym PE-
pytlem, obsah 25 kg netto

ok color

Va3 prodejce pro CR a SR :
OK-COLOR, spol. s r.0.
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Pokyny ke zpracovani

Pfreduprava

Podklad pro nanaleni prasku musi byt zbaven
okuji, koroznich produktl, olejd, mastnot
a zbytkl po opracovani.

e Hlinik, podle uréeni hotového vyrobku
odmastit nebo osetfit chromatovanim dle DIN
50939

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).

Ptistroje k nanaseni

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

Pouzity prasek ziskany zpatky rovnomérné
(pokud mozno  automaticky)  pfimichavat
k novému prasku v pfiméfeném poméru. Podil
vraceného prasku by mél byt v kazdém pfipadé
€O MoZnd nejmensi.

Upozornéni

Vady jako jsou ztrata lesku, efekt pomerancové
kary, kratery, tecky, ztrdta mechnickych
vlastnosti (i lokdlné) mohou  vzniknout
v disledku kontaminace jinymi  praskovymi
barvami. Proto je nezbytné nutné pfi vyméné
barev dikladné ¢isténi aplikacniho zafizent.
Podminky vypalovani

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

Teplota objektu Doba vypalovani

140°C 10 minut

Pfi teplotaich nad 140°C nebo delsim
vypalovacim case je u svétlych odstini mozna
zména odstinu.

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

Technicky
list

Technologické hodnoty

Néasledujici data byla zjisténa na  ocelovém
plechu o tloustce 0,8 mm, ktery byl opatien
vrstvou 60-80 pm  IGP-DURAepox 03
a vypalovan pfi 140°C 10 min.

e mfizkovy fez, ISO 2409 : St O

e ohybovd zkouska na trnu : <5 mm

 rdzova taznost, ASTM 2794 : > 100 kg x cm
 Erichsenova taznost, 1ISO 1520 : > 5 mm
 Buchholzova tvrdost, ISO 2815 : > 80

* 500-1000* hodin test v kondenza¢ni komore,
EN ISO 6270 : bez bublinek, bez podkorodovani
(* podle predtpravy)

e 500-1000* hodin test v solné komote,
DIN 50021 : bez bublinek, bez podkorodovani
(* podle preddpravy)

Chemicka odolnost

IGP-DURA®pox 03 ma velmi dobrou odolnost
vi¢i mnoha zfedénym kyselinam 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 nezavazné
instrukce a neosvobozuji Vé&s od vlastnich
zkousek.

Pouziti, vyuziti a zpracovani vyrobk( probiha
mimo naSe moznosti kontroly a je provadéno
vyhradné v ramci Vasi odpovédnosti.
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