POWDER
COATINGS

MUszaki adatlap - gép altal leforditott

IGP-KORROPRIMER 1001A-VO

Epoxigyanta alapoz6 a lehetd legjobb korréziovédelemhez aluminiumon, acélon, valamint —a V-
valtozatban - horganyzott acélon, nyomas alatt 6ntott alkatrészeken és egyéb kigazosodo
alapfeliletekenis.

:— | Jellemzok (‘g) Anyagjovahagyasok
| |
i = Mély matt = GSB 905 b —horganyzott acél >3 mm
= sima felllet( = QSC ST2 PE-0015/IGP-KORROPRIMER 1001
= Uni, hatastalan = QSCHD2 PE-0017/IGP-KORROPRIMER 1001
= Belsé téri mindség = QSC MS2 PE-0074/IGP-KORROPRIMER 1001
= Kigdzosodasra optimalizalt = QSCST2 PE-0200/IGP-KORROPRIMER 1001
Quali
Steel
INTERNATIONAL Coat

... | A porfesték tulajdonsagai

Részecskeméret: <100 pm

Szilardsag: >99 %

Slriség: 1.6 kg/1-1.8 kg/I

Térolasra valé alkalmassag: min. 12 hénap fokon < 25 °C

nyitott eredeti csomagolasban
Szinarnyalatok: kb. RAL 9010

kb. RAL 7011
kb. RAL 7047

IGP Powder Coatings TDS IGP-KORROPRIMER 1001A-V0[041126]|v4.1 114


https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/GSB/Urkunde%20GSB%20905b%20IGP-KORROPRIMER%2010.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0015_Korroprimer1001_DURAone56.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0017_Korroprimer1001_DURAone5607.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0074_Korroprimer1001_DURAone5607.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0200_Korroprimer1001%20UV2%20C5H%20HD2.pdf

Feldolgozas

Elékezelés
A szubsztratnak olaj-, zsir- és oxidacids termékektdl mentesnek kell lennie. Az el6kezelés az aljzat tipusatdl és
az elérni kivant korrézidvédelemtél fiigg. A kdvetkezd elékezeléseket ajanljuk:

Aluminium

= Krémmentes el6készités a GSB és a Qualicoat mindségi és vizsgalati elSirasainak megfeleléen
= Kroméatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint

= eléanodizalas

acél

= Az acél szubsztratot homokfuvassal kell kezelni, lehetéleg elektromos korunddal vagy acélhuzal-
szemcsékkel. A homokfivas utén a fellletnek meg kell felelnie a DIN EN ISO 12944-4 szabvanyban
meghatarozott ,fémesen csillogd” tisztasagi fokozatnak, legaldbb SA 2V szintnek. Tovabbi részletek e
szabvanyban talalhatok. Az éles élek, dtfedések stb. elkeriilendék, lasd a DIN EN ISO 12944-3 szabvanyt.

Horganyzott acél

= Cink-foszfatozas

= Krém(IIl)-passzivalas

= Kromatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint

Az elékezelés alkalmassagat a Feldolgozasnak elézetesen szakmai vizsgalati médszerekkel kell ellenériznie.
Ezzel kapcsolatban a Qualicoat, GSB és Qualisteelcoat iranyelvekre hivatkozunk. Tovabbi informéacié -> IGP TI
100 Fémek elSkezelés.

Festd késziilékek

Minden kereskedelemben kaphato elektrosztatikus rendszer, mind a koronas, mind a tribo-feltoltési
rendszerek.

Porfestd lizemek épitése és lizemeltetése soran a kdvetkezd elbirdsokat kell betartani: ATEX RL 2014/34/EU,
EN 50177, DIN EN 16985.

Ajanlott rétegvastagsag
60 um - 100 pm

A texturalt festékek esetében a homogén bevonati eredmény elérése, illetve a szin- vagy termék-specifikus
fedbképességbeli eltérések miatt nagyobb filmvastagsagra lehet sziikség. Be kell tartani a vonatkozé
feldolgozasi iranyelveket.

A szlikséges porfesték-mennyiség elézetes kiszdmitasdhoz a sziikséges Filmvastagsagot termék-specifikusan
kell meghatarozni.
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Beégetési feltételek

30

28 T Objektum t min t max
26 170°C 25 Percek 30 Percek
» 2‘2‘ 180°C 20 Percek 25 Percek
(]
g 20 190°C 10 Percek 15 Percek
a 18
16
1‘21 A tdl magas beégetési hémérséklet miatt fellépd
10 kozbensd tapadasi problémak elkerilése érdekében
170 180 190 a keringetett levegd hémérsékletét legfeljebb 210

°C-ra kell korlatozni.

Vastag acélalkatrészek magasabb hémérsékleten
torténd beégetése esetén ajanlott az alapozast csak
el6zetesen megkdtni, majd a fedébevonattal egyitt
teljesen beégetni.

Kézvetlenil fitdtt gazkemencékben térténd
beégetés esetén a kdvetkezd fedbréteg kdzbensd
tapadasa miatt el6zetes proba szlikséges; kérjuk,
vegye fel a kapcsolatot miszaki
Ugyfélszolgalatunkkal.

Atargy hémérséklete °C-ban

Minden esetben ajanlott az adott targyhoz és a
beégeté kemencehez igazodd gyakorlati kisérletek
elvégzése az optimalis beégetési feltételek
meghatarozasa érdekében.

Alkalmazas

Az optimalis porszoras kialakitasa és a késébbi atfesthetéség érdekében vegye figyelembe a VR211
feldolgozasi iranyelv ajanlasait.

Visszanyerhetéség
A friss porhoz kis mennyiségl Ujrahasznositott por lehet hozzaadni, lehetéleg automatikusan. Fontos: a
permetezést a lehetd legkisebb mértékre kell korlatozni.

%% Réteg tulajdonsagai

Tesztelve

Alapanyag: Acél, 0,5 mm
Filmvastagsag: 60 pm - 80 pm
Targyhémérséklet: 180 °C, 20 min.
Mechanikai vizsgalatok

racsvagas GtO
Utésbehatolas 210 inchp.
Erichsen féle mélyhuzdteszt 23 mm

IGP Powder Coatings

TDS IGP-KORROPRIMER 1001A-V0[041126]|v4.1

3|4



m Tovabbi informaciok

Csomagolas
20 kg-os kartondoboz, benne antistatikus PE-zsakkal

Festékeltavolitas

A porszort termékeket a hasznalat befejezése utan a szabalyos Ujrahasznositasi folyamatba kell bevonni. Az
iszapok vagy maradék porok artalmatlanitasanak médjat a helyi hatdsagi eléirasoknak megfeleléen kell
betartani, figyelembe véve az eurépai hulladékkatalégus (EAK) szerinti 080201, bevonépor-hulladékok”
hulladékkodot.

Ez a forditas géppel készilt. A dokumentum német és angol nyelvi véltozata az irdnyado.
Az alkalmazassal kapcsolatos tanacsokat legjobb tudasunk szerint adjuk. Azonban ezek az informaciok
nem kotelezé érvényliek, és nem mentesitenek Ont a sajat tesztjeinek elvégzése aldl. Ezen termékek

alkalmazasa, hasznalata és feldolgozasa a mi ellenérzésiinkon kivil esik, ezért azokért On felel.

Hasznalat el6tt olvassa el a biztonsagi adatlapot. A termékekre vonatkozé biztonsagi adatlap és atfogd
kockazatkezelésiintézkedések elérhetdk a kévetkezd weboldalon: igp-powder.com
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