IGP-DURA®mMIx 34

Pro vnitfni pouziti

IGP-DURA®mix 34 je vyroben z polyesterovych
a epoxidovych pryskyfic, teplu a svétlu odolnych
pigmentd a odpovidajicih aditiv.

Je uréen pro vnitini pouziti v oblasti dekorativniho
praskového lakovani.

Vlastnosti

e Uderu odolny povrch s dobrym rozlivem
 dobra elasticita

e obecné dobra odolnost

« zlepSend teplo- a UV- stabilita

Pouziti

e pro vnitfni pouziti

* zafizeni provozoven

* kancelarsky nabytek

* stropni desky

* lednice, domdci spotfebice
* topeni — radiatory

* osvétleni

* zafizeni toalet

* regdly

« boilery

Technicky
list

Sortiment
Typy povrchu
* 3409A, hladky, leskly
« 3409B, hladky, transparentni leskly
hodnota lesku, I1SO 2813 : >85/60°
* 3407A, hladky, pololeskly
hodnota lesku, 1ISO 2813 : 65-85/60°

Odstiny

Pfedeviim RAL a NCS barevné odstiny, po
domluvé také speciélni odstiny.

Specifikace prasku

e zrnitost < 100um
e pevné Castice cca 99 %
« hustota podle odstinu 1,2-1,6 kg/It

« skladovatelnost nejméné 2 roky
« teplota skladovani < 25°C

Baleni

e karton svloZzenym antistatickym PE-
pytlem, obsah 20 kg netto,

e transparentni odstiny jsou baleny & 15 kg
netto,

« karton s vloZzenymi 25-ti antistatickymi PE-
pytli, obsah 500 nebo 375 kg netto
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IGP-DURA®mMIx 34

Pro vnitfni pouziti

Smeérnice ke zpracovani
Pfreduprava
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-fosfatovanim
Dalsi informace : viz naSe specidlni pfiloha
o predupravach (IGP-TI 100).
Ptistroje k nanaseni
VSechna na trhu obvyklad elektrostatickd nebo
elektrokinetickd zafizeni (korona / tribo) podle
Gdajd na obalu.
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 prasku v pfiméfeném poméru.
Podminky vypalovani
Udéany jsou kombinace teploty a casu, které
vedou k optimalni polymeraci povlaku.

Teplota objektu Doba vypalovani
160°C 10 — 20 minut
175°C 7 — 15 minut
190°C 5 - 10 minut

K zajisténi optimalnich vypalovacich podminek
se v kazdém pfipadé doporucuje provést
praktické zkousky s konkrétnimi  vyrobky
a danou vypalovaci peci. N&$ technicky servis
Vam rad poskytne poradenské sluzby.

Technicky
list

Technologické hodnoty

Nasledujici data byla zjisténa na ocelovém plechu
o tloustce 0,6 mm, ktery byl opatfen vrstvou
60-80 um IGP-DURAemix 3409A a vypalovan
pfi 160°C 10 minut.

* miizkovy fez, ISO 2409 : St O

e ohybova zkouska na trnu, 1ISO 1519 : <5 mm
e razova taznost, ASTM D2794 : > 10 kg x cm

e Erichsenova taznost, ISO 1520 : > 5 mm

» Buchholzova tvrdost, ISO 2815 : > 80

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

e 500-1000* hodin test v solné komote,
DIN EN ISO 9227 : bez bublin, bez
podkorodovani (*podle preddpravy)
Dlouhodoba teplotni odolnost:

1000 hodin pfi 80°C : zadné Zloutnuti

Chemicka odolnost:

IGP-DURAemix 34 vykazuje dobrou odolnost
vi¢i mnoha nekoncentrovanym kyselindm a
hydroxidiim. Zatéze organickymi rozpoustédly
jsou mozné pouze kratkodobé.

Odolnosti by mély byt v jednotlivych pfipadech
odzkouseny podle potieby.

Poznamka

Uvedené technicko-uzivatelské rady jsou
zalozeny na soucasnych poznatcich
a zkusenostech, plati vSak pouze jako nezdvazné
instrukce a neosvobozuji V4s 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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