Technicky list Interpon®

INTERPON D1036 GLOSS SOWDER COATINGS

Standardné odolna polyesterova praskova barva

Popis vyrobku

Interpon D1036 Gloss (85) je fada praskovych barev uréena pro pouziti na architektonickém hliniku a pozinkované oceli. Barvy
Interpon D1036 Gloss byly vytvofeny specialné bez pouziti TGIC.

Jako soucast produktové fady Interpon D 1036 pro stavebnictvi a architekturu nabizi barvy Interpon D1036 Gloss vynikajici odolnost

vlci venkovnim vlivim a perfektné si zachovavaji svuj barevny odstin. Praskové barvy Interpon D1036 Gloss neobsahuji olovo a
splfiuji pozadavky norem GSB Florida 1, Qualicoat Class 1, EN12206 a EN13438 (dfive BS6496 a BS6497), a AAMA 2603.

Schvaleni

Schvaleni Qualicoat P-0773 (IT)
P-0991 (TR)
P-0495 (ES)
P-0352 (GB)
P-0647 (CZ)
P-0363 (DE)
P-0747 (EG)
P-0934 (RU)
P-0143 (FR)

Schvaleni GSB 101k

Shvaleni - odolnost proti pozaru/ohni Klasifikace: A2,s1,d0 s tloustkou vrstvy do 120 um (polyestery D10136, D2525) podle
EN13501-1.

Vlastnosti prasku

Typicka hodnota

Chemicky typ Polyester

Vzhled Hladky lesk

Hustota 1.2-1.9 g/cm?, v zavislosti na odstinu
Lesk (60°) 80-90 GU

Trvanlivost 24 mésicua nize 30 °C

Podminky skladovani Za suchych, chladnych podminek (< 30°C)

(oteviené krabice musi byt znovu uzavieny)

Vypalovaci podminky 20 - 40 min pfi 170°C
10 - 20 min pfi 180°C
8 - 16min pfi 200°C
(teplota objektu)
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Preduprava

Hlinikové soucasti by mély byt opatfeny uplnym vicestupfiovym chromatovym konverznim povlakem nebo vhodnou bezchromovou
pfedupravou nebo vhodnym eloxovanim, aby se vycistil a upravil podklad. Podrobné poradenstvi by mélo byt vyzadano od
dodavatele predupravy.

Pozinkovana ocel vyzaduje pfipravu povrchu bud vicestupfiovou pfedbéznou Upravou pomoci zineénatého fosfatu nebo chromatové
konverze nebo Ffizenym tryskanim. V zavislosti na typu zinkovani mize byt vyzadovano odplynéni nebo pouziti pfisad proti tvorbé
bublin - postupujte podle rad dodavatele pfedupravy.

Vyrobky Ize pouzit také na litou nebo mékkou ocel. Pro venkovni pouziti se doporu€uje pouzit antikorozni natér Interpon Redox PZ
na spravné pfipraveny podklad.

Pro dosazeni maximalni ochrany je nezbytné pred aplikaci praskové barvy provést pfedupravu povrchu soucasti.

Aplikace

Tento vyrobek by mél byt aplikovan pfi minimalni tloustce 60 ym.

VSechny prasky mohou vykazovat malé barevné rozdily mezi jednotlivymi Sarzemi, coz je normaini a nevyhnutelné.

Bondované produkty maiji lepSi aplikacni vlastnosti nez michané produkty (jsou stabiln&jsi), nicméné je tfeba vénovat patfi¢nou
pozornost nastaveni aplika¢ni linky, aby se zamezilo vzniku "mramorovému efektu" a zménam ve vzhledu povrchu po recyklaci.
Vyrobky s rdznymi kédy by se nemély michat, i kdyz maiji stejnou barvu a lesk.

Rzné podklady (hlinik, ocel, pozinkovana ocel atd.), pouZiti zakladniho natéru a velké zmény v tloustce vrstvy mohou zpUsobit
odlisny vzhled.

Prestoze spole¢nost AkzoNobel &ini veSkera opatfeni, aby minimalizovala viditelné rozdily, nelze to zarugit.

Aplikatorlim a vyrobclim se doporucéuje pouzivat jednu Sarzi pro dily, které se budou montovat spole¢né. Rozdily jsou
pravdépodobnéj$i u praskd se specialnim efektem.

Pro vice informaci doporucujeme precist si Pokyny pro aplikace kovovych materialu.

Bezbarvé laky vEetné ténovanych bezbarvych laku nelze aplikovat pfimo na primer. Pouze pIné kryci odstiny jsou vhodné pro
aplikaci na primer.

Prasky Ize nanaset ruénim nebo automatickym elektrostatickym stfikacim zafizenim.

Aplikaéni metody Elektrostaticky

Recyklace Aby bylo dosazeno konzistentniho vzhledu, mélo by se udzovat konstantni pomér mezi
puvodnim a recyklovanym praskem.
U nemetalickych odstind Ize nepouzity prasek recyklovat pomoci vhodného
recycklacniho zafizeni.
U michanych barev (napf. efekt sll a pepf) a nékterych specialnich efektll je vhodné
konzultovat s vyrobcem, zda je vyrobek vhodny k recyklaci
Dalsi podrobnosti o spravném poméru michani nového/recyklovaného prasku ziskate
od spolecnosti AkzoNobel.

Po aplikaci

Konkrétni rady ohledné vhodnosti procest po naneseni povlaku, jako je ohybani nebo pouziti tmeld, lepidel, tepelné prestavky,
Cisténi atd. se prosim obratte na spole¢nost AkzoNobel.
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Zkusebni podminky

Skutecné vlastnosti produktu zavisi na okolnostech, za kterych bude produkt pouzivan.
Zkousky byly provedeny v laboratornich podminkach za pouziti nasledujicich aplika¢nich vlastnosti a jsou pouze orientacni.

Preduprava Bezchromova pfeduprava schvalena Qualicoat/GSB
Podklad Hlinik (0,5-0,8 mm Al Mg1)

Vypalovaci podminky 15 min pfi 180°C (teplota objektu)

Tloustka vrstvy 60 - 80 um , ISO 2360

Mechanické zkousky

Typicka hodnota Metoda/norma
Prilnavost Trida 0 ISO 2409 (2 mm mfizkovy fez)
Erichsen hloubeni Splfiuje 5 mm ISO 1520
Pruznost Splfiuje 5 mm ISO 1519
tvrdost >80 ISO 2815 (Buchholz hardness)
Odolnost proti narazu Spliuje 2,5 Joulu - reverzni & pfimy (20 v Ib) ISO 6272-2 (d/r)

Chemické testy a zkousky odolnosti

Typicka hodnota Metoda/norma

Chemicka odolnost Obecné dobra odolnost vici kyselinam, zasadam a
olejim pfi pokojovych teplotach.

Odolnost proti oxidu sifi€itému Splfiuje, 24 cykll - zadné puchyre, ztrata lesku nebo  ISO 22479
zména odstinu

http://www.interpon.com/contact-us/
Copyright © 2024 Akzo Nobel Powder Coatings Ltd. Interpon je registrovana ochranna znamka spole¢nosti AkzoNobel

Datum revize: Ver18, 09.01.2026 AI(ZONObel
Region: EMEA



Technicky list Interpon®

INTERPON D1036 GLOSS SOWDER COATINGS

Standardné odolna polyesterova praskova barva

Zkousky vlivu prostredi a odolnosti

Typicka hodnota Metoda/norma
Zrychlené plsobeni povétrnostnich zachovani lesku = 50 % , 1000 h ISO 16474-2 (Xenon-arc)
vlivi
zachovani lesku =2 50 % , 300 h ISO 16474-3 QUV B 313 (GSB)
Solna mlha Z4dné puchyre vétsi nez 2 (S2) dle 1SO 4628-2. ISO 9227
Infiltrace <16 mm2 /10 cm, délka jednotlivé infiltrace
nesmi pfekrocit 4 mm., 1000 h
Vihkost Zadné puchyre vétsi nez 2 (S2) podle 1SO 4628-2; ISO 6270-2 CH Konstantni
maximalni infiltrace v kFizi je 1 mm, 1000 h vlhkost
Odolnost ve venkovnim prostredi 250% zachovani lesku, zachovani odstinu v souladu s 1SO 2810
GSB/Qualicoat
KFidovani - nepfekracuje minimum uvedené v normé
ASTM D4214. 1 let
Z&dna kontrola, praskani nebo ztrata pfilnavosti po
vytazeni pasky a pouze mirné kiidovani a blednuti po
1 roce pusobeni na Floridé.
Odolnost vici malté Zadny uginek po 24 hodinach EN 12206-1
Prilnavost za mokra Z&dné znamky oddéleni nebo puchyf(i. Hodnota Qualicoat/GSB
pricného Fezu 0. Zména odstinu je pfijatelna.
Udrzba

Konkrétni rady tykajici se €isténi a udrzby naleznete v pokynech pro €isténi a udrzbu fady Interpon D, které jsou k dispozici u
spolecnosti AkzoNobel.

Dodate¢né informace

Escherichia coli 0157

Bezpecénostni opatieni

Tento produkt je uréen pro pouZiti pouze profesionalnimi aplikatory v primyslovém prostfedi a nemél by byt pouzivan bez odkazu na
prislusny Bezpecnostni list (MSDS), ktery spoleénost Akzo Nobel bézné poskytuje svym zakaznikim.

Prohlaseni o zodpovédnosti

DULEZITA POZNAMKA: Informace obsazené v tomto technickém listu nejsou pokladany za vyé&erpavajici a jsou zalozeny na souéasném stavu nasich znalosti
a aktualni legislativé. Kdokoli produkt pouziva k jakémukoli jinému tcelu, nez je vyslovné doporuc¢eno v technickém listu, a to bez pfedchoziho pisemného
potvrzeni vyrobce o vhodnosti daného produktu k zamyslenému ucelu, €ini tak na vlastni riziko. Je vzdy na odpovédnosti uzivatele, aby zajistil vSechny
nezbytné kroky k naplnéni pozadavki stanovenych mistnimi zakony a legislativou. Vzdy ¢téte technické nebo bezpecnostni listy k danému produktu, mate-li je
k dispozici. VeSkera nase doporuéeni, pokyny a sdéleni tykajici se tohoto produktu (at' vtomto technickém listu nebo jinde) jsou v souladu s nasimi nejlepSimi
znalostmi, nicméné nemame zadnou kontrolu nad kvalitou ¢i stavem podkladu nebo nad jinymi faktory, ovliviiujicimi pouziti a aplikaci daného produktu.

Proto tedy, pokud vyslovné a pisemné neodsouhlasime jinak, nepfejimame zadnou odpovédnost za finalni vykonnost produktu nebo za jakoukoli ztratu ¢i
Skodu vyplyvajici z pouziti produktu. VSechny dodavané produkty a dohodnuta odborna poradenstvi podléhaji nasim standardnim smluvnim a prodejnim
podminkam. Doporucujeme vyzadat si kopii tohoto dokumentu a peclivé ji prostudovat. Informace obsazené v tomto technickém listu podléhaji obéasnym
upravam s ohledem na nase zkuSenosti a na nasi politiku nepfetrzitého vyvoje. Je na zodpovédnosti uzivatele, aby si pfed pouzitim vyrobku ovéfil, zda je
tento technicky list aktualni.

Nazvy produktii v tomto technickém listu jsou ochrannymi znamkami nebo licencované spole¢nosti AkzoNobel.
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Disclaimer:

The dats contsined in this Curing
window graph is obtained from
Iabarstory costing trials under ideal
curing conditions, and using
parfectly prepzred uncoated testing
panels; consequently the curing
window nesds to be regarded as
indicative only.

To ensure the corect curing is
achizved, specific thermal znd
performance checks should be
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