Podktady proszkowe IGP
zapewniajg niezawodng
i dtugotrwatg ochrone
antykorozyjng

Ekologiczne farby proszkowe

gwarancjg wysokiej jakosci ochrony
antykorozyjnej na kazdym podtozu.

+ swiss quality

Powderful Solutions.

IGP-KORROsystem
Qualicoat proofed P-0960
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Optymalna ochrona przed
kazdym obcigzeniem korozyjnym

systemow lakierniczych i jest z nig $cisle zwigzana. Obie
normy charakteryzujg warunki atmosferyczne otoczenia
w formie kategorii korozyjnosci na podstawie danych

o ubytkach masy niemalowanej stali w pierwszym roku

narazenia na te wptywy. W celu dobrania wtasciwego

Trzy kroki do optymalnej ochrony Panstwa konstrukgji
stalowych za pomoca proszkowych systemoéw lakierniczych
W normie DIN 55633 (2009) uwzglednione zostaty
aspekty, ktére maja znaczenie dla prawidtowej ochrony
antykorozyjnej za pomoca systemoéw farb proszkowych.

Uzupetnia wiec ona norme DIN EN ISO 12944, ktéra
zajmuje sie wytgcznie ochrong za pomocg ciektych

systemu proszkowego nalezy wykonac trzy kroki opisane

w ponizszej tabeli.

Tabel doboru optymalnego systemu lakierniczego

(wg DIN 55633 i DIN EN ISO 12944-1)

Kategoria koro- Typowe Typowe Metody badan H Ok
Zyjnosci otoczenie otoczenie
(obcigzenie korozyjne) || Na zewnatrz Wewnatrz 1SO 2812-1 15O 6270 ISO 9227 NEE
Odpornos¢ Test kondensatu Test w mgle
chemiczna w godz. | w godz. solnej w godz.

Atmosfera miejska i prze-
mystowa z umiarkowanym
narazeniem na dziatanie dwu-
tlenku siarki. Umiarkowany
klimat przybrzezny z niewielka
zawartoscig soli.

c3

(umiarkowane)

Atmosfera przemystowa
i obszary przybrzezne
o Sredniej zawartosci soli.

C4

(silne)

Atmosfera przemystowa
o wysokiej wzglednej
wilgotnosci powietrza

i z sktadnikami o dziataniu
korozyjnym.

C5-1

(bardzo silne, przemyst)

Obszary nadbrzezne
i przybrzezne o duzej
zawartosci soli.

C5-M

(bardzo silne, morze)

Krok 1

Pomieszczenia produkcyjne

o duzej wilgotnosci

i z pewnym zanieczyszczeniem
powietrza, np. urzadzenia

do produkcji zywnosci, pralnie,
browary, mleczarnie.

Linie chemiczne, baseny,
suche doki.

Budynki i miejsca o niemal
ciagtej kondensacji i duzym
zanieczyszczeniu.

Budynki i miejsca o niemal
ciagtej kondensacji i duzym
zanieczyszczeniu.

Krok 2

Wybér kategorii korozyjnosci

Wybor metody badania i okresu ochrony

low =k

Nalezy wybra¢ odpowiednia kategorie korozyjnosci na podstawie danych
z powyzszej tabeli.

Na podstawie klas low, medium i high nalezy zdecydowac, jaki
okres ochrony ma mie¢ malowany detal w danym otoczeniu.
Okres ochrony wedtug ISO 12944 oznacza czas do pierwszej
wiekszej naprawy.

Terminy badar podane dla danych metod stanowig powigzanie
z danym okresem ochrony (klasa i lata), a tym samym

z kategoria korozyjnosci.

*patrz zalecany system nawierzchniowy IGP w kroku 3



Wskazowki

- W celu spetnienia nieznacznych wymagan
wg kategorii korozyjnosci C2, mozna zastosowac
jednowarstwowe powtoki IGP do zastosowarn
wewnetrznych lub zewnetrznych.

- W przypadku powierzchni ocynkowanych galwanicznie
zalecana jest wstepna obrébka chemiczna
(fosforanowanie lub obrébka krzemowo-organiczna).

- W przypadku elementéw ocynkowanych natry-
skowo zalecany jest IGP-KORROPRIMER 1001
w wersji V oraz IGP-KORROPRIMER 1809
(farba niskotemperaturowa) plus lakier
nawierzchniowy IGP.

Fosforanowanie cynkowe z farbami
proszkowymi IGP umozliwia uzyskanie
odpowiednich wynikéw dla klasy korozyjnosci
C4.

res ochrony H Metody obrébki wstepnej i zalecany system powtokowy IGP

a Lata Fosforanowanie Obrébka Cynkowanie ogniowe
i porobwnywalne metod ieni _&ci
p b fyf y strumieniowo-Scierna Delikatne piaskowanie, Chromianowanie
ezfosforanowe SA21/2 omiatanie (sweep)

Lakier

nawierzchniowy .

Podktad 10/18 60pm

Lakier

nawierzchniowy .

Podktad 10/18 60pm
- 2000000 0N

Lakier

nawierzchniowy .
nie zaleca si
¢ Podktad 10/18 80pm
e 000 N
Lakier
nawierzchniowy .

nie zaleca si
¢ Podkfad 10/18 100 pm

.
nawierzchniowy .

Podktad 10/18 100pum

e 000N

nie zaleca sie

rotki | medium=sredni | high=dtugi

Krok 3

Wybér obrébki wstepnej i systemu powtokowego

.

Lakier

nawierzchniowy .

Podkfad 10V/18 60pm

s 20000 N

Lakier

nawierzchniowy .

Podktad 10V/18 80pum

Podktad 10V/18 80pm

.

V/ System powlokowy IGP z certyfikatem IFO | % spetnia DIN 55633

\

Lakier

nawierzchniowy '
. 20000909090 N

Lakier

nawierzchniowy .

Podkfad 18 60pm

Lakier

nawierzchniowy .

Podktad 18 80pm
.

Lakier

nawierzchniowy '

Podktad 18 80pm

s 220000 N

Na podstawie kategorii korozyjnosci nalezy wybra¢ system powtokowy z odpowiednig obrébka wstepna. Nalezy przy
tym zwréci¢ uwage na zalecane systemy IGP-KORROPRIMER i minimalne grubosci powtok zgodnie z ISO 12944.
Witasciwy dobér i prawidtowe przeprowadzenie obrébki wstepnej ma bardzo duzy wptyw na skutecznos¢ dziatania

catego systemu antykorozyjnego.

Identyfikacja systeméw powtokowych IGP:

Farba nawierzchniowa Systemy

do zastosowan zewnetrznych ~ IGP-KORROPRIMER

IGP-DURA®po/ 10 podktad na podtoza z zelaza i stali
IGP-DURA®than 10V podktad na podtoza ocynkowane
IGP-DURA®cry/[* 18 niskotemperaturowa farba proszkowa
IGP-DURA®face 30 podktad na podtoza z aluminium
IGP-DURA®xal*

IGP-HWF*

IGP-PFC*



Systemy IGP-KORROPRIMER - rozwigzania
w dziedzinie ochrony antykorozyjnej aluminium i stali

Systemy antykorozyjne IGP-KORROPRIMER cechuijg sie przede wszystkim bardzo
dobrymi wtasnosciami mechanicznymi i doskonatg odpornoscig na chemikalia.
Podktady moga by¢ uzywane pod wszystkie farby proszkowe IGP oraz inne
systemy nawierzchniowe.

Zastosowania:

- Stal po obrébce strumieniowo-Sciernej

- Stal po wstepnej obrébce chemicznej

- Ocynkowana stal chromianowana

- Ocynkowana stal chromianowana po delikatnym
piaskowaniu, omiataniu

- Blacha ocynkowana elektrolitycznie - do ochrony
uszkodzonych miejsc bez cynku

- Stalowa blacha w wilgotnych pomieszczeniach
(podktad przy grubych strukturach)

Zalety produktow:

- Mozliwos¢ uzyskania klasy ochrony C5-M/-I przy
odpowiednim systemie warstw

- Doskonata odpornos¢ chemiczna

- Bardzo dobra przyczepnos¢ do podtoza i miedzy
warstwami

- Dobre wtasnosci mechaniczne

- Nie zawierajg metali ciezkich

- Niewielki ciezar wiasciwy (korzysci ekonomiczne)

- Mozliwosc¢ stosowania réznych warstw
nawierzchniowych (proszkowych lub ciektych)

Przeglad produktéw IGP-KORROPRIMER

Warunki wypalania Numery artykutéw

Podtoze Systemy antykorozyjne IGP T Kolory icp
e Gt B i Lichtgrau ok. RAL 7035 1001A70354A00
IGP-KORROPRIMER 1001 ) :
180°C/20-25 min. Verkehrsgrau B ok.RAL7043 | 1001A70434A00
System niskotemperaturowy 140°C/10-12 min. .
STAL , Lichtgrau ok. RAL 7035 1809A70354A00
IGP-KORROPRIMER 1809(§g) 130 °C/15-20 min.
IGP-KORROPRIMER 1001V | 190°C/10-15 min. Telegrau 4 ok. RAL 7047 1001A70474V00
do ocynkowanej stali 180°C/20~25 min. Eisengrau ok. RAL 7011 1001A70114V00
190°C/10-15 min.
ALUMINIUM  IGP-KORROPRIMER 3002 180°C/20-25 min. Verkehrsgrau A ok.RAL7042  3002A70420A00

170°C/20-30 min.

Rozwigzania IGP na podtoza specjalne

IGP-KORROPRIMER 1001 V - ochrona antykorozyjna
ocynkowanej stali sprzyjajaca odgazowaniu

Podktad w wersji V jest przeznaczony specjalnie

do malowania ocynkowane;j stali i moze by¢ stosowany

po wszystkich powszechnie wystepujacych rodzajach ob-
robki wstepnej. Przed sieciowaniem powtoki farby proszko-
wej umozliwia wydostanie sie gazu z porowatej powierzch-
ni cynku. Dzieki temu uzyskana powierzchnia jest gtadsza.

Wskazéwka: Im nizsza temperatura
wypalania, tym mniejsze
odgazowanie. Alternatywna
interesujgca mozliwoscig jest
niskotemperaturowy podktad
IGP-KORROPRIMER 1809.

1 Wady powtoki spowodowane gazowaniem
2 Malowanie bez pecherzy przy uzyciu
IGP-KORROPRIMER 1001 V

IGP-KORROPRIMER 3002A - antykorozyjny podkiad
do aluminium i stopéw aluminium

W celu zapewnienia optymalnej przyczepnosci miedzy
przygotowang powierzchnia aluminium a farbg
nawierzchniowg:

- Udoskonalona ochrona przed korozja nitkowa

- Wzmocniona ochrona przed chemikaliami

- Lepsze pokrycie krawedzi

Jedyny system dwuwarstwowy z certyfikatem

Nalezy go zawsze stosowac w przypadku niekorzystnych
wptywoéw srodowiskowych — w atmosferze zawierajgcej sl
i korozyjne chemikalia (kryte baseny i silne
zanieczyszczenia $rodowiska)



Wskazdowki do stosowania,
korzysci z uzycia

«Zelowanie» warstwy podktadu

|

Procesy malowania dwuwarstwowego sg pracochtonne. Dlatego
czas przebywania w piecu powinien by¢ jak najkrétszy.

«Zelowanie» oznacza jednorazowe uzyskanie zalecanej temperatury
detalu wedtug naszych danych technicznych. Zelowanie nie jest
petna reakcjg warstwy podktadu. Dzieki temu zapewniona jest
stabilnos¢ warstwy (brak sptywania z krawedzi). W ten sposéb
mozna ograniczy¢ czas i koszty procesu powlekania. Nalezy
przestrzegac réwniez naszych zalecen dotyczacych uzycia farb 200°C 7,9 min. | ~25min. | >60 min.
(www.igp.pl).

Uzyskana | Grubos¢ Grubos¢ Grubos¢

temperatural podtoza podtoza podtoza
detalu 0,8 mm 3,0 mm 20,0 mm

140°C 2,2 min. 6,0 min. 16 min.
160 °C 3,2 min. 7,3 min. 22 min.
180 °C 4,4 min. 11,1 min. 33 min.

Temperatura powietrza
obiegowego w piecu 200°C

|

Tabela przedstawia zaleznosci od temperatur powietrza
obiegowego w piecu, grubosci podtoza i réznych przedziatow

H H H H H czasowych do uzyskania okreslonej temperatury detalu
Ekologlc,zr?y i ekonomiczny dzieki braku e
zawartosci cynku

Podktady proszkowe IGP-KORROPRIMER nie zawierajg cynku!
Poniewaz mozliwa zawartos¢ cynku nie jest wystarczajaco wysoka,
aby utworzy¢ aktywng ochrone antykorozyjng, ten wymagajacy
oznakowania metal ciezki sprawia, ze farba proszkowa staje

sie nieekonomiczna wskutek wysokiego ciezaru wtasciwego

bez poprawy dziatania ochronnego.

Wydajnosé
Y Ciezar Grubos¢ Wynik
wiasciwy powtoki powlekania
IGP-KORROPRIMER: 1,6 g/cm? 70 pm 9,5 m?
Podktad zawierajacy cynk: 3,2 g/cm? 70 pm 4,4 m?

Dobre wtasnosci mechaniczne —
zalety w praktycznym zastosowaniu

Wszystkie podktady proszkowe IGP-KORROPRIMER do malowania
stali (1001, 1809) i aluminium (3002) charakteryzujg sie dobrymi
wiasnosciami mechanicznymi. Dzieki elastycznosci powtoki
charakteryzuja sie bardzo dobra funkcjonalnoscia podczas dalszej
obrobki elementéw. Sg wyjatkowo wygodne w uzyciu i dajg duze
korzysci w trakcie praktycznego stosowania.

Istnieje mozliwo$¢ odstepstw wynikajgcych z techniki produkcji i/lub
zastosowania. Nalezy stosowac sie do zalecert podanych w naszych
instrukcjach technicznych, informacjach technicznych oraz informacjach
dotyczacych uzycia naszych produktéw. W celu uzyskania optymalnych
warunkow wypalania, w kazdym przypadku zalecane sa praktyczne proby
dostosowane do konkretnego detalu i pieca.




Co to jest korozja?

Korozja jest najwiekszym wrogiem wszystkich metalowych podtozy. Wedtug normy DIN
korozja oznacza «zniszczenie metalu przez reakcje chemiczne lub elektrochemiczne
z otoczeniem». To «otoczenie» sktada sie z naturalnych uwarunkowan — atmosfery,
czestotliwosci opaddw, bliskosci rzek czy morza.

Coraz wigksze znaczenie maja wptywy Srodowiska
wywotane przez cztowieka, np. zanieczyszczenie
powietrza czy zwiekszone promieniowanie stoneczne.
Do czynnikéw, ktére rowniez moga przyspieszy¢
niekorzystne reakcje korozyjne, nalezag pozostatosci

z poszczegoblnych etapow obrébki metalu. Najbardziej
znanym przyktadem korozji jest rdzewienie zelaza.
Powstajacy tlenek jest substancjg statg, ktéra wraz

z postepem reakcji narasta jako porowaty osad

na metalu i wywiera negatywny wptyw na witasciwosci,
takie jak nosnos¢, wytrzymatosc i plastycznosé. Korozja
jest jednak tematem znanym nie tylko w przypadku
podtozy ze stali. Wystepuje ona wskutek wptywu
chlorkéw w potaczeniu z odpowiednig wilgotnoscia
powietrza réwniez w przypadku aluminium jako korozja
nitkowa.

Ekonomiczne skutki i ekologiczne rozwigzanie

Wedtug szacunkow taczne koszty roczne spowodowane
przez korozje i koszty wtérne wskutek przerw w produkcji

i spadku wydajnosci wynosza w krajach uprzemystowionych
$rednio 3.5 % produktu krajowego brutto: wysokos¢ strat
liczona w miliardach.

Aby temu zapobiec i chroni¢ konstrukcje stalowe

i aluminiowe, mozna naktada¢ organiczne powtoki
lakiernicze. Dwuwarstwowe systemy farb proszkowych
firmy IGP chronig rézne podtoza ze stali, stali ocynkowane;j
i aluminium przed korozja wystepujaca w réznych formach.

Objasnienia do zdjec

Wilbert Turmkrane GmbH, Waldlaubersheim (1)
Glatttalbahn, Zurich (2)

Most Leidschenveen, Den Haag (3)

Leutenegger + Frei AG, Andwil (4)

ENVIRAL® Oberflachenveredelung GmbH, Niemegk (5)

Systemy te sktadaja sie z proszkowego podktadu
IGP-KORROPRIMER, ktéry zapobiega korozji i poprawia
przyczepnos$¢ oraz powtoki proszkowej odporne;j
na czynniki atmosferyczne i promieniowanie UV.

Zalety tych ekologicznych systeméw farb proszkowych
firmy IGP o dtugiej odpornosci antykorozyjnej zostaty
potwierdzone w przemysle i budownictwie na podstawie
nowych norm, np. DIN 55633 «Materiaty powtokowe,
ochrona antykorozyjna konstrukgji stalowych za pomoca
proszkowych systemoéw lakierniczych».




Oddziaty IGP

Austria

IGP Pulvertechnik GesmbH
Wienerstrasse 99

AT-2514 Traiskirchen

Telefon +43 (0)2252 508046
Fax +43 (0)2252 508046 14
verkauf@igpulver.at

Beneluks

IGP Benelux BV
Rietveldstraat 18
NL-8013 RW Zwolle
Telefon +31 38 4600695
Fax +31 38 4600696
info@igpbenelux.nl
www.igpbenelux.nl

Francja

IGP Pulvertechnik Sarl

Batiment EUROPA 1 - Site d'Archamps
FR-74160 Archamps

Telefon +33 (0)4 50 95 35 10

Fax +33 (0)4 50 95 30 15
ig.poudre@wanadoo.fr

Niemcy

IGP Pulvertechnik Deutschland GmbH
Dieselstrasse 7, DE-84030 Landshut
Postfach 1565, DE-84003 Landshut
Telefon +49 (0)871 7609 430

Fax +49 (0)871 7609 470
verkauf@ig-pulver.de

PELTE

Manager rynku firmy IGP
Jorgen Andreasen

Mobil: +45 238 499 99
jorgen.andreasen@igp.ch

Powderful Solutions.

IGP Pulvertechnik AG
Ringstrasse 30

9500 Wil

Szwajcaria

Telefon +41(0)71 929 81 11
Fax +41(0)71 929 81 81
www.igp.ch - info@igp.ch

www.doldgroup.com

Polska

IGP Pulvertechnik Polska Sp. z o.0.

ul. takowa 3

PL-05-822 Milanowek

Telefon +48 22 724 94 49
Telefon/Fax +48 22 758 31 83
Fax +48 22 758 37 98
igp@igp.pl

www.igp.pl

Wegry

IGP Hungary Kft.
Bercsényi M. u. 14.
HU-6000 Kecskemét
Telefon +36 76 507 974
Fax +36 76 507 975
info@igphungary.hu
www.igphungary.hu

Wielka Brytania

IGP UK

Unit 8, Yate Campus

10 North Rd, Yate

GB-Bristol, BS37 7PA

Telefon +44 (0)1454 800 020
Fax +44 (0)1454 318 072
enquiries@igpuk.com

Szwecja

Manager rynku firmy IGP
Bjorn Greiff

Mobil: +46 (0)722 33 88 08
bjorn.greiff@igp.ch

Partnerzy handlowi

Bulgaria

Ultracoating Ltd

Galileo Galilei Bl. 251 Vh. G
BG-1113 Sofia

Telefon +359 2 490 0075
Fax +359 2 870 6349
ultracoating@abv.bg

Czechy/Stowacja

OK Color spol. s.r.o.

F.V. Veselého 2760
CZ-193 00 Praha 9
Telefon +420 283 881 252
Fax +420 286 891 097
praha@okcolor.cz

Rumunia

S.C. Paint Art S.R.L.

Str. Gorjului nr. 5, sc. C, ap. 26
RO-550063 Sibiu

Telefon +40 (0)269 21 49 15
Fax +40 (0)269 21 49 15
office@paintart.ro

Serbia

Matic Engineering

Sedam sekretara SKOJ-a 40
RS-34000 Kragujevac
Telefon +38134300170

Fax +38134300171
prmatic@matic.rs
www.matic.rs

Stowenia/Bosnia
PROSET Segovci d.o.o.
Segovci 1b

S1-9253 Apace

Telefon +386 2 569 8140
Fax +386 2 569 8141
info@proset.si
www.proset.si

Turcja

Altinboy Ltd.

Perpa Is Merkezi A blok Kat: 6 No: 526
TR-34384 Okmeydani-Sisli, Istanbul
Telefon +90 212 222 87 01

Fax +90 212 222 67 92
omer@altinboy.com
www.altinboy.com.tr

Search for international

distribution partners!
More information under www.igp.ch

- GA - DF

07.11



