= IGP-KORROPRIMER 10
&zl Antykorozyjny podktad proszkowy

m Farba proszkowa IGP-Korroprimer 10 sktada sie gtownie

z zywic epoksydowych, niewymagajacych znakowania jako
niebezpieczne substancje utwardzaczy oraz
specjalnych, antykorozyjnych pigmentéw, odpornych
na dziatanie Swiatta, wysokich temperatur i srodkow
chemicznych.

Informacja
techniczna

Wiasciwosci

Podktad proszkowy IGP-Korroprimer ma
wiasciwosci antykorozyjne oraz doskonatg
odpornosé¢ na dziatanie $srodkéw chemicznych.
Do lakierowania nawierzchniowego nadaja sie
wszystkie farby proszkowe IGP oraz farby
wodorozcienczalne i rozpuszczalnikowe.

W przypadku ciektych systeméw farb nalezy
wykona¢ kontrolne badanie przyczepnosci.

Zastosowania

Do gruntowania oczyszczonych metoda
strumieniowo-cierng lub fosforanowanych
cynkowo powierzchni stalowych i podtozy
ocynkowanych.

Do chromianowanego aluminium nalezy
zastosowac¢ IGP-KORROPRIMER 30.

Asortyment
Rodzaje powierzchni:
® 1002A...A00, gtadka, mat
Lichtgrau, RAL 7035 i Verkehrsgrau, RAL 7043.

® 1002A...V00, gtadka, mat
Zmodyfikowany pod katem podtozy
gazujacych, takich jak elementy ocynkowane
Eisengrau, RAL 7011 i Telegrau 4, RAL 7047.

Specyfikacja
® Ziarnistos¢: <100 pm
Sktadniki nielotne: okoto 99%

Gestos¢ w zaleznosci od koloru: 1,5-1,6kg/I
Okres sktadowania: min. 12 miesiecy
Temperatura sktadowania: <25°C

Karta charakterystyki substancji chemicznej: SD 010

Opakowanie

® Opakowania kartonowe z antystatycznym
workiem z polietylenu, zawarto$¢ 20 kg netto

e Kartonowy kontener, z 25 antystatycznymi
workami z polietylenu, po 20 kg,
zawarto$¢ 500 kg netto.

Dopuszczenia materiatowe

1. Ogoblne swiadectwo badan nadzoru budowlanego
Instytutu Techniki Powierzchniowej (IFO, Institut
fur Oberflachentechnik GmbH) w zakresie
zachowania skutecznosci ochrony antykorozyjne;j
na stalowych elementach konstrukcyjnych
lakierowanych proszkowo. Badany system powtok
proszkowych przeszedt z wynikiem pozytywnym
badania wg DIN EN ISO 12944, cz. 6, klasa
korozyjnosci C5-1 dtuga i C5-M dtuga.

2. Instytut Ochrony Antykorozyjnej w DrezZnie
(Institut fur Korrosionsschutz Dresden GmbH).
Badany system powtok proszkowych przeszedt
z wynikiem pozytywnym badania
wg DIN EN ISO 12944, czes¢ 6,
klasa korozyjnosci C5-I dtuga.

Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni

Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone

z produktoéw utleniania, zendry, olejéw, smaréw lub
pozostatosci srodkow antyadhezyjnych.

W przypadku aluminium, cynku i ich stopoéw
sprawdzito sie kilkustopniowe chromianowanie
(patrz DIN 50939 i DIN 50941).
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Wytyczne zastosowania

Zastosowania zewnetrzne

Podtoze stalowe musi by¢ przygotowane metoda
strumieniowo-cierna, najlepiej elektrokorundem lub
srutem cietym z drutu stalowego.

Znormalizowany stopien czystosci zgodnie z EN ISO
12944-4,  metalicznie czysty", po oczyszczeniu co
najmniej SA 2”.

Dalsze szczegoty nalezy zaczerpnaé z tej normy.
Nalezy unika¢ ostrych krawedzi, zachodzenia na
siebie ptaszczyzn itp., patrz EN ISO 12944-3.

Zastosowania wewnetrzne

W przypadku wigkszych obciazen nalezy wykonaé
fosforanowanie cynkowe blach stalowych.

Dla normalnych zastosowan na powierzchniach
stalowych lub ocynkowanych wystarczy normalne
odttuszczenie.

Sprzet lakierniczy

Farby proszkowe typu IGP-Korroprimer mozna
aplikowaé za pomocg dostepnych na rynku aplikacji
elektrostatycznych (typu KORONA lub TRIBO).

Wskazoéwki przerobu

Ze wzgledu na przyczepnos¢ posrednig warstwy
kryjacej, w przypadku wygrzewania w piecach
gazowych ogrzewanych bezposrednio, zaleca sie
wykonanie testu, w tym celu nalezy skontaktowaé
sie z naszym serwisem technicznym.

Przed zastosowaniem zewnetrznym konstrukcje
otwarte musza by¢ ocynkowane przed
polakierowaniem (patrz tez DIN 55928-2).

Warunki wypalania
Ponizej przedstawiono kombinacje temperatur i czasu,
dajace optymalne sieciowanie powtoki.

Temperaturadetalu Czas wypalania przy temperaturze detalu

190° C 8-10 min.
180°C 15-20 min.
170°C 20-30 min.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametréow zastosowano

IGP-Korroprimer 10 w nastepujacy sposob:

® Blacha stalowa 1 mm, przygotowana metoda
strumieniowo-cierng

® Grubos¢ powtoki 60 - 70 pm

® Temperatura detalu 190° C, czas 10 min.

Proba ttocznosci Erichsena, ISO 1520
Proba udarowa, ASTM D2794
Przyczepno$¢ po nacieciu siatki, ISO 2409 GT O

<1 mm

Ocena przed

<10 kg*cm

Test skropliny 1000 h, EN I1SO 6270:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Test w komorze solnej 1000 h, DIN 50021:
Brak korozji podpowtokowej, bez pecherzy.

Odpornoé¢ na dziatanie czynnikéw chemicznych
Powtoki wykonane podktadem antykorozyjnym
IGP-Korroprimer wykazujg dobra odpornos¢ na
dziatanie rozpuszczalnikéw i srodkéw chemicznych.

Test skropliny Test w komorze Test skropliny

esty badaniem I1SO 6270 solnej, ISO 7253 ISO 3231 + SO,
720 godzin 1440 godzin 30 cykli

Przyczepnos¢ po nacieciu siatki, ISO 2409 0 1 0 0

dpornoé¢ na zerwanie / mpa, I1SO 4624 >12,3 >20,2 =138 >5,7
Ocena stopnia specherzenia, 1SO 4628-2 0-1 0,8 0,3
bcena stopnia zardzewienia, 1SO 4628-3 0 0 0
Korozja przy zarysowaniu, mm o 0,8 -
pcena stopnia spekania, 1SO 4628-4 0 0 0
Ocena stopnia ztuszczenia, ISO 4628-5 0 0 0

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

u podstawy aktualny stan wiedzy, jest jednakze tylko
niewiazacq wskazowka i nie zwalnia uzytkownika od
wykonania wtasnych testow.

Stosowanie i przetwarzanie produktéw odbywa sie poza
nasza kontrola, dlatego tez odpowiedzialnos¢ za nie
ponosi wytacznie uzytkownik.

Kompetencja w farbach proszkowych.
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