POWDER
COATINGS

MUszaki adatlap - gép altal leforditott

IGP-KORROPRIMER 6007A-A0

Aluminium és acél porszérasos alapozé jo UV-ellenalld, amely tokéletesen harmonizal a homlokzati IGP

porbevonatokkal.
:— | Jellemzok
u
i = selyemfény

= sima fellletd
= uni, hatas nélkul
= |pari kultéri minéség

(23 Anyagjoévahagyasok

= Qualicoat No. P-1854, two-layer approval

= QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSCHD2 PE-0018/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSCST2PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007

Quali
QuaALicoa Steel
B Coat
: Q A porfesték tulajdonsagai
Részecskeméret: <100 pm
Szilardsag: >99 %
Slriség: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Tarolasra valé alkalmassag: min. 18 honap fokon < 25 °C
bontatlan eredeti tartalyban
Szinarnyalatok: kb.RAL 9010
kb. RAL 7035
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualicoat/Zertifikat%20QC%20P-1854%20KORROsystem%2060.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0016_Korroprimer6007_DURAone5607.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0018_Korroprimer6007_DURAface5807.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0016_Korroprimer6007_DURAone5607.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0016_Korroprimer6007_DURAone5607.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 eldirasoknak megfeleléen
= Kroméatozas a DIN EN 12487 szabvany szerint

= eléanodizalas

Acél

= Az acél szubsztratokat le kell szemcseszuirni, lehetéleg elektrokorund vagy acélhuzal szemcsékkel.
Robbantas utan a DIN EN ISO 12944-4 szabvanyok szerinti "fémes fény(i" tisztasagi szintnek legaldbb SA
2%s-nek kell lennie. Tovabbi részletek ebben a szabvanyokban taldlhatok. Az éles éleket, atfedéseket stb. el
kell kerdlni, lasd DIN EN ISO 12944-3.

Horganyzott acél

= Cink foszfatozas

= Krém (I1l) 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 kereskedelmi forgalomban kaphaté elektrosztatikus rendszer, mind a korona-, mind a tribo-
rendszerek.

Porfestd lizem épitésénél és izemeltetésénél a kdvetkezd elirasokat kell betartani: ATEX RL 2014/34/EU,
EN 50177, DIN EN 16985.

Ajanlott rétegvastagsag
60 um - 100 pm

A homogén bevonati eredmény elérése texturalt festékekkel vagy szin- vagy arucikk-specifikus
fedbképességbeli kildnbségekkel nagyobb Filmvastagsagot igényelhet. A vonatkozé feldolgozasi iranyelveket
be kell tartani.

A sziikséges porbevonat mennyiségének elézetes kiszdmitasdhoz minden egyes cikkre vonatkozdan meg kell
hatarozni a szlikséges Filmvastagsagot.
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Beégetési feltételek

20

T Objektum t min t max

18 170 °C 15 Percek 20 Percek
« 16 180°C 10 Percek 15 Percek
% 14 190 °C 8 Percek 12 Percek
o

12

10 A kézbensé tapadasi problémak elkeriilése

8 érdekében, ha a beégetési hémérséklet tul magas, a
170 180 190 keringtetett levegé hémérsékletét legfeljebb

200°C-ra kell korlatozni.

Vastag acélrészek magas hdmérsékleten torténd
beégetésekor ajanlott, hogy a alapozast csak
elézselézni kell, majd a fedéréteggel egyiitt teljesen
beégetni.

Kézvetlenil fitdtt gazkemencében térténd
beégetés esetén a késébbifedbréteg kdzbensd
tapadasa miatt el6zetesen tesztelésre van szlikség;
kérjuk, vegye fel a kapcsolatot miiszaki
Ugyfélszolgalatunkkal.

Az optimalis beégetési feltételek
meghatarozasahoz minden esetben az adott targyra
és a beégetd kemencere szabott gyakorlati
teszteket ajanljuk.

Atargy hémérséklete °C-ban

Alkalmazas
Kérjik, tartsa be a VR 211 feldolgozasi iranyelv.

Visszanyerhet8ség
A friss porhoz kis mennyiség(i Gjrahasznositott por adhatd, lehetdség szerint automatikusan. Fontos: A
tUlpermetezést a lehetd legkisebbre kell csékkenteni.

@ Réteg tulajdonsagai

Tesztelve

Alapanyag: Acél, 0.5mm
Filmvastagsag: 60 pm - 80 pm
Targyh&mérséklet: 180 °C, 10 min.
Mechanikai vizsgalatok

racsvagas GtO
Utésbehatolas >10inchp.
Erichsen féle mélyhizéteszt 23 mm
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m Tovabbi informaciok

Csomagolas
20 kg-os kartondobozban, beillesztett antisztatikus PE-zsakkal.

Festékeltavolitas

A porszért drukat hasznalatuk végén a szokasos UGjrahasznositasi folyamatnak kell aldvetni. Az iszap vagy a
maradék por artalmatlanitasi Gtvonalait a helyi hatdsagi elSirasoknak megfeleléen kell betartani, figyelembe
véve a "080201, porfestékbdl szarmazé hulladék" hulladékkédot az eurdpai hulladékkatalégus EWC szerint.

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 kdvetkezd weboldalon: igp-powder.com
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