|IGP-DURA®mIix 3807

Vnitini praSkova barva s nizkymi
vypalovacimi teplotami uréena pro
podklady citlivé na teplotu

Rychle vytvrzovana hladka, hedvabné leskla praskova
barva vyrobena z polyesterovych a epoxidovych pojiv
a odpovidajicich svétlu a teplu odolnych pigmentd.
Pro dekorativni lakovani na MDF desky, sklo, plasty a
jiné materialy citlivé na teplo. IGP-DURA®mix 3807 je
také vhodny pro hlinikové a ocelové podklady.

Vlastnosti

e rychlé vytvrzovani

» dobré mechanické vlastnosti

« dobré svétlostélost (vnitfni prosttedi)

e tvrdy a rdzuvzdorny povrch

e vyborna otéruvzdornost

* stalost v suchém i vlhkém teplém prostredi

Pouziti
K praskovému lakovani drevovlaknitych
desek MDF a dalSich podkladl citlivych
na teplo pro urceni jako :
 kuchyrisky nabytek
« koupelnovy nabytek
« kryci desky
« sklenéné desky
 kovovy nédbytek
« sklolaminatové desky

Sortiment

Typy povrchu
« 3807, hladky, hedvabné leskly
hodnota lesku, ISO 2813 : 65-85 / 60°

Odstiny

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

Specifikace prasku

e zrnitost <100 ym
* pevné Castice >99%
« hustota podle odstinu 1,4-1,8 kg/It

« skladovatelnost min. 3 mésice
« teplota skladovani < 25°C

Zivotnost Ize prodlouzit skladovanim za trvale
snizené teploty.

Baleni

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

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

V pfipadé potfeby dodavat v obalech chrénicich
proti pusobeni teploty béhem prepravy nés
prosim kontaktuijte.
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Smeérnice ke zpracovani

Pfedtiprava MDF

MDF desky, které maji byt lakovany musi byt peclivé
vyzkouseny co se ty¢e vhodnosti, tj. jejich kvalita
a vlhkost (4-7%). Hustota materidlu by méla byt
okolo >720g/m2.

Povrch MDF nesmi byt mastny, musi byt bez prachu
a necistot, a predeviim s hladkymi, co mozna nejvice
zahlazenymi hranami (po ,termovyhlazovani“) nebo
s hladkymi kulatymi hranami.

MDF desky by mély byt elektricky vodivé, aby
umozriovaly elektrostatické naneseni vrstvy praskové
barvy. Obvykle sta¢i povrchovy odpor cca <1 0" Ohm.
Vodivé MDF materidly jsou na trhu k dispozici.
V pripadé, ze podkladovy materidl je nedostatecné
elektricky vodivy, mize byt vyhodnéjsi predehrati
nebo zvlh¢ovéani MDF.

Preduprava skla

Ke zlepseni pfilnavosti je doporucovano dtikladné
¢isténi s naslednym ,silikatizovanim* lakovaného
povrchu. (Nanéasenim silikatd ponorem, postiikem
¢i plamenem na povrch skla. Pfi vypalovani bez silikatt
mlze z prasSku vyloucend voda oddélit prasek
od podkladu)

Preduprava kovii

Podklad pro nanaseni prasku musi byt zbaven okuiji,
koroznich produktli, oleji, mastnot a zbytkl
po opracovani.

e Hlinik, podle urceni 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

Pristroje k nanaseni

V8echna na trhu obvykld elektrostatickd nebo
elektrokinetickd zafizeni (korona / tribo), kromé
perletovych a metalickych odstind (pouze korona).
Predpisy, které musi byt dodrzeny: ustanoveni VDE
a technické pouceni VDM ¢&. 24371, IGP smérnice pro
zpracovani perletovych odstin VR 201.

Regeneracni vlastnosti

Pouzity pradek ziskany zpatky rovnomérné (pokud
mozno automaticky) pfimichavat k novému prasku
v pfiméfeném poméru. Teplota prostfedi, kterym
prasek prochazi nesmi byt vyssi nez 25°C.

Technicky
list

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

Teplota objektu Doba vypalovéni
140°C 10 — 20 minut
150°C 5 -10 minut

K zajisténi optimalnich vypalovacich podminek se
v kazdém prfipadé doporucuje provést praktické
zkousky s pfislusnymi vyrobky a danou vypalovaci
peci. Vytvrzovaci podminky musi byt peclivé
kontrolovany, protoZe vysledna kvalita vrstvy je zavisla
na stupni vytvrzeni. Nelplné vytvrzené praskové
barvy jsou kfehké a nachylné ke vzniku trhlin. N&s3
technicky servis Vam rad poskytne poradenské sluzby.

Technologické hodnoty

Nasledujici data byly zjistény na Fe-plechu o tloustce
0,8 mm, ktery byl opatfen vrstvou cca 80 pm
IGP-DURA®mIx3807 a vypalovan pfi 140°C 10 min.
* mfizkovy fez, 1ISO 2409 - St 0

« ohybova zkouska na trnu, ISO 1519 > 8 mm
 razova taznost, ASTM 2794 > 20 kg x cm

» Erichsenova taznost, 1ISO 1520 > 3 mm

Poznamka

Uvedené technicko-uZivatelské rady jsou zaloZeny na
soucasnych poznatcich a zkuSenostech, plati v3ak
pouze jako nezévazné instrukce a neosvobozuji Vs od
vlastnich zkousek. Pouziti, vyuziti a zpracovani
vyrobk( probihd mimo nale moznosti kontroly a je
provadéno vyhradné v ramci Vasi odpovédnosti.
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