> 4| IGP-KORROPRIMER 18 Tymczasowa

Z#l Niskotemperaturowa, podktadowa

m farba proszkowa do stali informacja
IGP-Korroprimer 18 skiada sie glownie z zywic techniczna

epoksydowych, odpowiednich utwardzaczy oraz
specjalnych, antykorozyjnych pigmentéw, odpornych
na dziatanie swiatta, wysokich temperatur i Srodkéw
chemicznych.

Wiasciwosci Wytyczne zastosowania
IGP-Korroprimer majg wtasciwosci
antykorozyjne, dobre wtasciwosci
mechaniczne oraz doskonatg odpornos¢ na
dziatanie srodkéw chemicznych.

Do lakierowania nawierzchniowego nadajg sie
wszystkie farby proszkowe IGP.

Przygotowanie powierzchni

Lakierowane podfoze musi zosta¢ oczyszczone

z produktoéw utleniania, zendry, olejow, smaréw lub
pozostatosci rodkéw antyadhezyjnych.

W przypadku aluminium, cynku i ich stopéw
sprawdzito sie kilkuwarstwowe chromianowanie
(DIN EN ISO 12487).

Zastosowania
Do gruntowania oczyszczonych metodag Dopuszczenia materiatowe

strumieniowo-cierng lub fosforanowanych Dopuszczenie wg DIN EN ISO 12944 czesc 6.
cynkowo powierzchni stalowych. w fazie opracowania.

Do chromianowanego aluminium zaleca sig
podkfad antykorozyjny
IGP-KORROPRIMER 30. Opakowanie

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

Asortyment

Rodzaje powierzchni:

e 1809A...A00, gtadka, potysk
Lichtgrau, ok. RAL 7035

Specyfikacja

® Ziarnistos¢: <100 um

e Sktadniki nielotne: okoto 99%

® Gestos¢éw zaleznosciod koloru: ok.1,6-1,7 kgl/l

e Okres sktadowania: 6 miesiecy

® Temperatura skltadowania: <25°C
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Wytyczne zastosowania

Zastosowania zewnetrzne

Podtoze stalowe musi by¢ przygotowane metodg
strumieniowo-cierng, najlepiej elektrokorundem lub
Srutem cietym z drutu stalowego.
Znormalizowany stopien czystosci zgodnie

z DIN EN ISO 12944-4, ,metalicznie czysty”,

po oczyszczeniu co najmniej SA 2%5.

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

Zastosowania wewnetrzne

W przypadku wiekszych obcigzen nalezy wykonac
fosforanowanie cynkowe blach stalowych.

Dla normalnych zastosowan na powierzchniach
(zelazo lub cynkor) wystarczy normalne
odttuszczenie.

Sprzet lakierniczy

Farby proszkowe typu IGP-Korroprimer 18 mozna
aplikowac¢ za pomocg dostepnych na rynku
aplikacji elektrostatycznych (typu KORONA lub
TRIBO).

Obowigzujace przepisy: wytyczne VDE i instrukcja
VDM 24371.

Wskazowki przerobu

Podane warunki wypalania muszg by¢ zachowane.

Aby unikng¢ problemdw z przyczepnoscig
miedzywarstwowg, temperature otaczajgcego
powietrza nalezy ograniczy¢ do 200° C.

Z tym wigze sie réwniez ograniczenie czasu
przebywania w piecu. Czas ten nalezy wyznaczy¢
metoda praktycznych préb.

Do wypalania elementéw z grubej stali

w podwyzszonej temperaturze zalecane jest
wstepne zzelowanie podktadu a nastepnie
kompletne wypalenie razem z warstwg
nawierzchniowa.

Podczas wypalania w piecach ogrzewanych
bezposrednio (NO,) nalezy wykonac¢ najpierw
prébe celem sprawdzenia przyczepnosci warstwy
nawierzchniowe;j.

Prosimy kontaktowac sie z naszym serwisem
technicznym.

W kazdym przypadku zalecane jest wykonanie
praktycznych préb w celu ustalenia optymalnych
warunkow wypalania.

Nasz serwis techniczny jest do Panstwa
dyspozycji.

Parametry technologiczne

Do ustalenia ponizszych parametrow zastosowano

IGP-Korroprimer 18 w nastepujgcy sposob:

® Blacha stalowa 0,8 mm, przygotowana metodg
strumieniowo-cierng

® Grubosc¢ powtoki ok. 60 um

e Temperatura detalu 140° C, czas 10 min.

Préba ttocznosci Erichsena,
DIN EN ISO 1520 >3mm

Préba udarowa, ASTM D2794 25 kg*cm
Przyczepnosé¢ po nacieciu siatki,
DIN EN ISO 2409 GTO

Wskazowka

Niniejsze doradztwo w zakresie zastosowania ma

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

Stosowanie i przetwarzanie produktéw odbywa sie poza
naszg kontrolg, dlatego tez odpowiedzialnos¢ za nie
ponosi wytgcznie uzytkownik.

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

Temperatura detalu Czas wypalania przy temperaturze detalu

130°C 15-20 min.
140° C 10-15 min.
150° C 6-10 min.
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Kompetencja w farbach proszkowych.



