-h IGP-KORROPRIMER 30 Informacja

% Antykorozyjny podktad do aluminium

techniczna
IGP-Korroprimer 30 sktada sie gtéwnie z zywic
poliestrowych i epoksydowych, odpowiednich
utwardzaczy oraz antykorozyjnych pigmentéw,
odpornych na dziatanie $wiatta, temperatur
i Srodkéw chemicznych.
Farby proszkowe IGP-Korroprimer nie zawieraja
substancji toksycznych.
Wiasciwosci Specyfikacja
IGP-Korroprimer 30 zapobiega korozji i posiada  ® Ziarnistos¢: <100 pm
dobre wtasciwosci mechaniczne. e Sktadnikinielotne: okoto 99 %
Do lakierowania nawierzchniowego nadaja sie ® Gestos¢ w zaleznosci od koloru: 1,5-1,6kg/|
wszystkie farby proszkowe IGP oraz na bazie ® Okres sktadowania: min. 12 miesiecy
wody lub rozpuszczalnikow lakiery e Temperatura sktadowania: <25°C
nawierzchniowe.
Zastosowania Opakowanie
Gruntowanie chromianowanego aluminium e Opakowania kartonowe z antystatycznym
(DIN 50939). workiem z polietylenu, zawarto$¢ 20 kg netto
. e Kartonowy kontener, z 25 antystatycznymi
W przypadku bezchromianowego workami z polietylenu, po 20 kg,
przygotowania powierzchni niezbedne sg zawarto$¢ 500 kg netto.
dodatkowe badania.
Asortyment
Rodzaje powierzchni/kolory:
e 3002A, gtadka, mat, Verkehrsgrau, RAL 7042.
»
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IGP-KORROPRIMER 30

Wytyczne zastosowania

Przygotowanie powierzchni

Lakierowane podtoze musi zosta¢ oczyszczone

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

W przypadku aluminium sprawdzito sie
wielostopniowe chromianowanie, zgodnie

z DIN 50939.

Sprzet lakierniczy

Farby proszkowe typu IGP-Korroprimer 30 mozna
aplikowaé za pomocg dostepnych na rynku aplikagji
elektrostatycznych (typu KORONA lub TRIBO).

Mozliwosé odzysku

Odzyskiwana z obiegu farba proszkowa powinna
by¢ dozowana do $wiezej farby w niewielkich
ilosciach (najlepiej automatycznie), a nastepnie
przerabiana.

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

Temperatura detalu Czaswypalania przy temperaturze detalu

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

Wskazéwki przerobu

Nie mozna dopuszcza¢ do sytuacji, gdzie warstwa
farby uzyska temperature powyzej 210° C.

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

W celu ustalenia optymalnych warunkéw wypalania,
zaleca sie w kazdym przypadku wykonanie
praktycznych préb, dostosowanych do danego detalu
i pieca lakierniczego.

Nasz serwis techniczny chetnie udzieli Panstwu porad.

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

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

Stosowanie i przetwarzanie produktéw odbywa si¢ poza
nasza kontrola, dlatego tez odpowiedzialno$¢ za nie ponosi
wytacznie uzytkownik.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametréw zastosowano

IGP-Korroprimer 30 w nastepujacy sposéb:

@ Blacha aluminiowa (AIMg 1) o grubosci 0,8mm,
chromianowana

e Grubo$¢ powtoki 60 - 80 pm

e Temperatura detalu 190° C, czas 10 min.

Twardos$¢ Buchholza, 1ISO 2815: > 80
Gigcie na trzpieniu, ISO 1519: < 6mm
Proba ttocznosci Erichsena, ISO 1520 >5mm

Przyczepno$¢ po nacieciu siatki, ISO 2409 GT O
Proba udarowa, ASTM D2794 >2,5Nm

Wyniki testéw z badan antykorozyjnych systemu farb
proszkowych IGP-Korroprimer 30 jako podktadu

i farby nawierzchniowej IGP-DURA®face 5807,
aplikacja na blachach aluminiowych (AIMg1)

o grubosci 0,8 mm, chromianowanych, i tacznej
grubosci warstwy ok. 140 m. Warunki wypalania
zgodnie z informacjami technicznymi.

Twardos$¢ Buchholza, 1ISO 2815: > 80
Gigcie na trzpieniu, ISO 1519: < 6mm
Proba ttocznosci Erichsena, ISO 1520 >5 mm

Przyczepno$¢ po nacieciu siatki, ISO 2409 GT O
Préba udarowa, ASTM D2794 >2,5Nm

Test skropliny w statych warunkach klimatycznych
2000 h, EN ISO 6270-2:
korozja podpowtokowa < 1 mm, bez pecherzy.

Test skropliny w zmiennych warunkach klimatycznych
z SO,, DIN EN ISO 3231, po 30 cyklach:
korozja podpowtokowa < 1 mm, bez pecherzy.

Test w komorze solnej 2000 h NSS i ESS, ISO 9227:
korozja podpowtokowa < 1 mm, ocena zgodnie

z DIN EN ISO 4628-8.

Test na korozje nitkowg 2000 h, DIN EN 3665:F< 0,4.

Ciecie pita, frezowanie, wiercenie: spetnione
wymagania zgodnie z GSB International.

Kompetencja w farbach proszkowych.
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