POWDER
COATINGS

Technicky list - preloZzené strojovo

IGP-KORROPRIMER 6007A-00

Univerzélne pouzitelny IGP-KORROPRIMER 6007 je idedlnym produktom pre Sirokd skalu Anwendung.
Vdaka svojmu polyesterharzovému zakladu ponuka vysokd UV-bestandig, velmi dobrd Korrosionsschutz
a dokonalt Kantendeckung. Verzia O zaujme svojou zlepenou Uberlackierbarkeit.

Charakteristika

= Seidenglanz

= glattverlaufend

= Uni, bez G¢inku

= Premyselna Aussenqualitat
* Zlepsena Uberlackierbarkeit

(‘g) Schvalenia materialov

= QSCHD2 PE-0202/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSC ST2 PE-0204/I1GP-KORROPRIMER 6007
= QSC HD2 PE-0018/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSC ST2 PE-0205/I1GP-KORROPRIMER 6007
= QSCST2 PE-0207/IGP-KORROPRIMER 6007
= QSC ST2 PE-0016/I1GP-KORROPRIMER 6007

quali
steel
coat

International Quality Label for Coated Steel

Vlastnosti praha

Velkost ¢astic:
Tuhé latky:
Hustota:
Skladovatelnost:

Farebné tény:

<100 pm

>99 %

1.3 kg/1-1.6 kg/I

min. 18 mesiace at < 25 °C

v neotvorenom pdvodnom obale

priblizne RAL 7040
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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

Spracovanie

Predbezna uprava
Untergrund musi byt zbaveny oleja, mastnoty a oxida¢nych produktov. Vorbehandlung zavisi od typu
Untergrundu a Korrosionsschutzu, ktory sa méa dosiahnut. Odpordéame nasledujicu Vorbehandlung:

Aluminium

= Chromfreie Vorbehandlung v stlade so $pecifikaciami kvality a testami GSB a Qualicoat
= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

= Voranodisation

Stahl

= Ocelovy Untergrund sa musi gestrahlt, najlepsie elektrokorundom alebo zrnitostou z ocelového drétu. Po
strahlen musi byt Normen podla normy DIN EN ISO 12944-4, "kovovy lesk”, minimélne SA 2%;. Dalsie
podrobnosti ndjdete v tejto Normen. Je potrebné vyhnit sa ostrym hranam, presahom atd., pozri DIN EN
ISO 12944-3.

Verzinkter Stahl

= Fosfatovanie zinkom

= Pasivacia chrémom (lII)

= Chromatierung podla normy DIN EN 12487

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

Zariadenia na nanasanie povlakov

Vsetky komeréne dostupné elektrostatické systémy, systémy s korénovym aj Tribo.

Pri konstrukcii a prevadzke Pulverbeschichtungsanlage sa musia dodrziavat nasledujice predpisy: ATEX RL
2014/34/EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Odporucana hrabka filmu
60 pm - 100 pm

Homogénny vysledok nateru s textdrovanymi farbami alebo farebnymi ¢i predmetovo $pecifickymi rozdielmi
v krycej schopnosti méze vyzadovat vaésiu hribku filmu. Musia sa dodrziavat prislusné pokyny na
spracovanie.

Na predbezny vypocet potrebného mnozstva praskovej farby sa musi pre kazdy konkrétny vyrobok urcit
pozadovana hrabka filmu.
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Podmienky vytvrdzovania

20
T Objekt t min t max

18 170°C 15 Mindty 20 Mindty
16 180°C 10 Minaty 15 Minity
14 190°C 8 MinGty 12 MinGty

Minuty

12

10 Aby sa predislo problémom s medzipriliehanim, ak
8 je teplota pece prilis vysok3, teplota cirkulujiceho
170 180 190 vzduchu by mala byt obmedzena na max. 200 °C.
Pri natierani hrubych ocelovych dielov pri zvysenej
teplote sa odporuca, aby sa zakladny nater iba
predspajal a potom Uplne natrel spolu s vrchnym

Teplota objektu v °C

naterom.

Pri natierani v priamo vyhrievanych plynovych
peciach je potrebné vopred vykonat skisku z
dévodu medziprilnavosti nasledného vrchného
nateru; obratte sa na nas technicky zakaznicky
servis.

V kazdom pripade odporicame praktické testy
prispdsobené prislusnému objektu a vytvrdzovacej
peci, aby sa urdili optiméalne Podmienky vypalovania.

Aplikacia
DodrZiavajte Verarbeitungsrichtlinie VR 211.

Vratnost
K Frischpulver sa méze pridavat malé mnozstvo recyklovaného Pulveru, podla moznosti automaticky.
Délezité: Udrzujte Overspray na absoldtnom minime.

%% Vlastnosti filmu

Testované na

Substrat: Stahl, 0,5 mm
Hrubka filmu: 60 um - 80 pm
Teplota objektu: 180 °C, 10 min.
Mechanické skasky

Gitterschnitt GtO
Schlagtiefung 2 10inchp.
Erichsentiefung 23 mm
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m Dalsie informacie

Balenie
20 kg kartén s vlioZzenym antistatickym PE vreckom

Odstranovanie a likvidacia farieb

Beschichteter tovar by sa mal po skonceni pouzivania odovzdat do bezného recykla¢ného procesu. Cesty
likvidacie kalu alebo Restpulvéru sa musia dodrziavat v stilade s miestnymi Gradnymi predpismi, pri¢om sa
musi zohladnit kéd odpadu "080201, odpad z Beschichtungspulver" podla europeanischen
Abfallartenkatalogu EWC.

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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