POWDER
COATINGS

Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-KORROPRIMER 1001A-VO

Zakladny nater z epoxidovej Zivice pre ¢o najlepsiu ochranu proti korézii na hliniku, ocelia-v verzii V -
aj na Pozinkovanou oceli, tlakovo liatych dieloch a inych podkladoch, z ktorych sa uvolfiuja plyny.

:— | Charakteristika (23 Schvalenia materialov

u

i = Hlboko matny = GSB 905 b - pozinkovana ocel >3 mm
= glattverlaufend = QSC ST2 PE-0015/IGP-KORROPRIMER 1001
= Univerzita, bez G¢inku = QSCHD2 PE-0017/IGP-KORROPRIMER 1001
= Kvalita interiéru = QSC MS2 PE-0074/1GP-KORROPRIMER 1001
= Optimalizované z hladiska odplynovania = QSC ST2 PE-0200/1GP-KORROPRIMER 1001

GSB Stea

INTERNATIONAL Coat
... | Vlastnostipraha
Vel'kost Castic: <100 pm
Tuhé latky: >99 %
Hustota: 1.6 kg/1-1.8 kg/I
Skladovatelnost: min. 12 mesiace at < 25 °C
v neotvorenom originalnom obale
Farebné tény: ccaRAL9010

cca RAL 7011
cca RAL 7047

Qf? Spracovanie

Predbezna uprava
Untergrund musi byt zbaveny oleja, mastnoty a oxidacnych produktov. Vorbehandlung zavisi od typu
Untergrundu a Korrosionsschutzu, ktory sa ma dosiahnut. Odpori¢ame nasledujicu Vorbehandlung:

Hlinik

= PredbeZnd Uprava bez pouzitia chromu v stlade s predpismi o kvalite a skiskach GSB a QUALICOAT
= Chromatovanie podla normy DIN EN 12487

= Predbeznd oxidacia

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

ocel

= Ocel ako podklad sa musi pieskovat, najlepsie elektrokorundom alebo ocelovym drétom. Po pieskovani musi
stupen cistoty podla normy DIN EN ISO 12944-4, kovovo leskly”, zodpovedat minimalne stupriu SA 2%.
Dalsie podrobnosti st uvedené v tejto norme. Je potrebné vyhnit sa ostrym hranam, prekryvaniam atd.,
pozri DIN EN ISO 12944-3.

Pozinkovana ocel

= Fosfatovanie zinkom

= Pasivacia chromom (lI1)

= Chromatovanie podla normy DIN EN 12487

Vhodnost Vorbehandlung musi Verarbeitung vopred skontrolovat pomocou odbornych skisobnych metéd. V
tejto suvislosti odkazujeme na usmernenia Qualicoat, GSB a Qualisteelcoat. Dalsie informéacie -> IGP TI 100
Vorbehandlung kovov.

Zariadenia na nanasanie povlakov

Vsetky beZne dostupné elektrostatické systémy, a to ako systémy s korénovym, tak aj triboelektrickym
nabijanim.

Pri vystavbe a prevadzke zariadeni na praskové lakovanie je potrebné dodrziavat nasledujlce predpisy:
smernica ATEX 2014/34/EU, norma EN 50177, norma DIN EN 16985.

Odporuéana hrabka filmu
60 pm - 100 pm

Na dosiahnutie homogénneho vysledku pri nanasani struktirovanych lakov alebo v pripade rozdielov v krycej
schopnosti v zavislosti od farby ¢i konkrétneho vyrobku méze byt potrebné naniest vyssiu hribku filmu. Je
potrebné dodrziavat prislusné pokyny na spracovanie.

Na Gcely predbezného vypocltu potrebného mnozstva praskového laku je potrebné urcit pozadovant hriubku
filmu $pecificky pre dany vyrobok.
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Podmienky vytvrdzovania
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Minuty

Teplota objektu v °C

Aplikacia

190

T Objekt t min t max

170°C 25 MindGty 30 Minaty
180°C 20 Minaty 25 Minaty
190 °C 10 MindGty 15 Minuaty

Aby sa predislo problémom s medziprilnavostou pri
prilis vysokej teplote vypalovania, je potrebné
obmedzit teplotu cirkulujiceho vzduchu na max.
210°C.

Pri vypalovani hrubych ocelovych dielov pri zvysenej
teplote sa odporuca zakladny nater najskér
predgelovat a nasledne ho spolu s vrchnym naterom
Uplne vypalovat.

Pri vypalovaniv priamo vyhrievanych plynovych
peciach je z dévodu medziprilnavosti nasledujice;j
vrchnovkovej vrstvy potrebné vopred vykonat
skisku; kontaktujte prosim nas technicky
zakaznicky servis.

V kazdom pripade sa odporiéaju praktické skusky
prispdsobené konkrétnemu objektu a vypalovacej
peci, aby sa stanovili optimalne Podmienky
vypalovania.

Pre dosiahnutie optiméalneho nateru a moznosti neskorsieho prelakovania dodrziavajte odporicania uvedené

v smernici o spracovani VR211.

Vratnost

K ¢erstvému prasku je mozné pridavat malé mnoZstva recyklovaného prasku, pokial mozno automaticky.

Délezité: Obmedzit prebytok nastriekaného materialu na absolGtne minimum.

%% Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat:
Hrabka filmu:
Teplota objektu:

Mechanické skusky

Rezanie mriezkou
Vtla¢nost pri Gdere
Vytvorenie erichsovho vtlacku

Ocel, 0,5mm
60 pm - 80 pm
180 °C, 20 min.

210 inchp.
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m Dalsie informacie

Balenie
20 kg kartén s vlioZzenym antistatickym PE vreckom

Odstranovanie a likvidacia farieb

Povlakované vyrobky by sa po skonceniich pouZivania mali odovzdat na riadny proces recyklacie. Spésoby
likvidacie kalov alebo zvyskového prasku sa musia riadit miestnymi Gradnymi predpismi s ohladom na kéd
odpadu,,080201, odpady z povlakovacich praskov” podla eurépskeho katalégu druhov odpadov EAK.

Tento preklad bol vytvoreny automaticky. Rozhodujlce st nemecka a anglicka verzia tohto dokumentu.
Tieto odportcania tykajlce sa pouzitia su poskytované podla nasich najlepsich vedomosti. Tieto
informacie vSak nie st zavézné a nezbavuju vas povinnosti vykonat vlastné testy. Pouzitie, spracovanie a

spracovanie tychto produktov je mimo nasej kontroly, a preto je na vasu zodpovednost.

Pred pouzitim si preditajte bezpecnostny list. Bezpeénostny list konkrétneho vyrobku a komplexné
opatrenia na riadenie rizik st k dispozicii na: igp-powder.com
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