POWDER
COATINGS

Tekniskt datablad - maskindversatt

IGP-KORROPRIMER 1001A-VO

Epoxihartsgrundfarg for basta méjliga korrosionsskydd pa aluminium, stal samt —i V-versionen - dven pa
Galvaniserat stal, tryckgjutna delar och andra underlag som avger gaser.

:— | Egenskaper (23 Materialgodkannanden

u

i = Djupmatt = GSB 905 b — galvaniserat stal >3 mm
= Slat finish = QSC ST2 PE-0015/IGP-KORROPRIMER 1001
= Universitetet, utan effekt = QSCHD2 PE-0017/IGP-KORROPRIMER 1001
= Kvalitet fér inomhusbruk = QSC MS2 PE-0074/IGP-KORROPRIMER 1001
= Optimerad fér avgasning = QSC ST2 PE-0200/IGP-KORROPRIMER 1001

GSB Stea

INTERNATIONAL Coat
... | Egenskaper praha

Partikelstorlek: <100 pm
Fasta amnen: >99 %
Densitet: 1.6 kg/I-1.8 kg/I
Lagringsduglighet: min. 12 <p>manader</p>at < 25 °C

i o6ppnad originalférpackning
Fargtoner: ca.RAL 9010

caRAL 7011

ca. RAL 7047

Qf? Bearbetning

Foérbehandling
Underlaget maste vara fritt fran olja, fett och oxidationsprodukter. Férbehandlingen beror pa typen av
underlag och vilket korrosionsskydd som ska uppnas. Vi rekommenderar féljande férbehandlingar:

Aluminium

= Kromfri férbehandling i enlighet med GSB:s och QUALICOAT:s kvalitets- och provningsforeskrifter
= Fargbehandling enligt DIN EN 12487

= Féranodisering
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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

Stal

= St3l som underlag méste blastras, helst med elektrokorund eller stéltrddskorn. Efter blastringen méste
renhetsgraden enligt standarden DIN EN ISO 12944-4, "metalliskt blank”, motsvara minst SA 2%..
Ytterligare detaljer finns i denna standard. Vassa kanter, éverlappningar m.m. ska undvikas, se DIN EN ISO
12944-3.

Galvaniserat stal

= Zinkfosfatering

= Passivering med krom(lll)

= Fargbehandling enligt DIN EN 12487

Forbehandlingens lamplighet maste kontrolleras i férvag av bearbetningsféretaget med hjalp av
professionella testmetoder. | detta sammanhang hanvisar vi till Qualicoat-, GSB- och Qualisteelcoat-
riktlinjerna. For ytterligare information -> IGP Tl 100 Férbehandling av metaller.

Belaggningsanordningar

Alla vanliga elektrostatiska system, saval corona- som tribo-laddningssystem.

Vid konstruktion och drift av pulverlackeringsanlaggningar ska féljande féreskrifter beaktas: ATEX-direktiv
2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Rekommenderad filmtjocklek
60 pm - 100 pm

For att uppna ett enhetligt belaggningsresultat vid strukturlacker eller vid farg- respektive artikelspecifika
skillnader i tadckférmaga kan det kravas storre filmtjocklekar. De tillampliga bearbetningsriktlinjerna ska féljas.
For en férhandsberdkning av den nédvéndiga mangden pulverlack maste den erforderliga filmtjockleken
faststallas for varje enskild artikel.

Hardningsférhallanden

30
28 T Objekt t min t max
26 170°C 25 Minuter 30 Minuter
= 24 180°C 20 Minuter 25 Minuter
T 22
g 20 190 °C 10 Minuter 15 Minuter
= 18
16
14 Foér att undvika problem med mellanliggande
10 vidhaftning vid fér hég inbranningstemperatur bor
170 180 190 cirkulationslufttemperaturen begrénsas till hogst

210°C.

Vid inbranning av tjocka staldelar vid forhéjd
temperatur rekommenderas att grundfargen endast
forgeleras och dérefter branns in fullstandigt
tillsammans med tackbelaggningen.

Objektets temperatur i °C

Vid inbranning i direktuppvarmda gasugnar kravs ett
forhandsforsék pa grund av risk for
vidhaftningsproblem med det efterféljande
tackskiktet; vanligen kontakta var tekniska
kundtjanst.

| alla fall rekommenderas praktiska férsék,
anpassade till det aktuella objektet och
inbranningsugnen, for att faststalla optimala
hardningsforhallanden.
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Applikation
For en optimal beldggning och méjlighet till senare dverlackering bér du félja rekommendationernaii
bearbetningsriktlinjen VR211.

Atervinningsbarhet
Sma mangder av det atervunna pulvret kan tillsattas till det farska pulvret, helst automatiskt. Viktigt:
Begransa 6versprutningen till ett absolut minimum.

@ Filmegenskaper

Testad pa

Substrat: Stal, 0,5 mm
Filmtjocklek: 60 um - 80 um
Objektets temperatur: 180 °C, 20 min.

Mekaniska tester

Gittersnitt GtO
Slagférdjupning >10inchp.
Erichs-férdjupning 23mm
i Ytterligare information
- N

Forpackning
20 kg kartong med en antistatisk PE-pase inlagd

Borttagning och avfallshantering av farg

Belagda varor ska efter anvéndning lamnas in till den ordinarie dtervinningsprocessen. Avfallshanteringen av

slam eller restpulver ska ske i enlighet med lokala myndighetsforeskrifter, med beaktande av avfallskoden
"080201, avfall fran belaggningspulver” enligt den europeiska avfallskatalogen EAK.
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Denna 6versattning ar maskindversatt. Den tyska och engelska versionen av detta dokument ar giltiga.
Dessa anvandningsrelaterade rad ges efter basta kunskap. Informationen &r dock inte bindande och
befriar dig inte fran att utféra egna tester. Anvéandning, hantering och bearbetning av dessa produkter

ligger utanfér var kontroll och ar darfér ditt ansvar.

L3s sédkerhetsdatabladet fére anvéandning. Artikelspecifikt sdkerhetsdatablad och omfattande
riskhanteringsatgarder finns pa: igp-powder.com
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https://igp-powder.com
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