POWDER
COATINGS

Tehniéni list - strojno prevedeno

IGP-KORROPRIMER 6007A-00

Univerzalno uporaben IGP-KORROPRIMER 6007 je odli¢en izdelek za Siroko paleto uporabe. Na osnovi
poliestrske smole zagotavlja visoko odporen na UV, zelo dobro zas&ito proti koroziji in popolno
pokritost robov. Razli¢ica O navdusuje z izboljSano moZnostjo prebarvanja.

:— | Lastnosti (‘g) Dovoljenja

u

1 s svilensijaj = QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
= gladka = QSC ST2 PE-0016/1GP-KORROPRIMER 6007
= enobarven, brez uéinka = QSCHD2 PE-0018/IGP-KORROPRIMER 6007
= Industrijska zunanja kakovost = QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007
= |zboljSana moznost prebarvanja = QSC ST2 PE-0016/IGP-KORROPRIMER 6007

= QSC ST2 PE-0016/I1GP-KORROPRIMER 6007

quali
steel
coat

International Quality Label for Coated Steel

... | Lastnostipraha

Velikost zrnc: <100 pm

Trdni delci: >99 %

Gostota: 1.3 kg/I-1.6 kg/I
Primernost skladiscenja: min. 18 mesecev pri < 25 °C

v neodprti originalni embalaZi

Barvni toni: priblizno 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

Obdelava

Predobdelava
Podlaga ne sme vsebovati olja, mascob in oksidacijskih produktov. Predobdelava je odvisna od vrste podlage in
zascite proti koroziji, ki jo je treba doseci. Priporo¢amo naslednjo predobdelavo:

Aluminij

= Brezkromatska predobdelava v skladu s specifikacijami kakovosti in testnimi specifikacijami GSB in
Qualicoat

= Kromatiranje v skladu s standardom DIN EN 12487

= pred-anodizacija

Jeklo

= Peskano podlaga je treba peskati, po moznosti z elektrokorundom ali jeklenim zi¢natim peskom. Po
peskanju mora biti standardi v skladu s standardom DIN EN ISO 12944-4, "kovinsko svetla", vsaj SA 2. Vec
podrobnosti je na voljo v tem standardu. Izogibati se je treba ostrim robovom, prekrivanjem itd., glej DIN
ENISO 12944-3.

Pocinkano jeklo

= Fosfatiranje s cinkom

= Pasivacija s kromom (lll)

= Kromatiranje v skladu s standardom DIN EN 12487

Primernost predobdelave mora predelava predhodno preveriti s strokovnimi preskusnimi metodami. Pri tem
se sklicujemo na smernice Qualicoat, GSB in Qualisteelcoat. Za dodatne informacije -> IGP T1 100
Predobdelava kovin.

Naprave za nanos

Vsi komercialno dostopni elektrostati¢ni sistemi, tako sistemi s korono kot tudi tribo.

Pri gradnji in delovanju naprave za prasno barvanje je treba upostevati naslednje predpise: ATEX RL 2014/34/
EU, EN 50177, DIN EN 16985.

Priporocena debelina sloja
60 pm - 100 pm

Za homogen rezultat premaza s teksturiranimi barvami ali barvnimi ali za izdelek specifi¢nimi razlikami v
skrivnosti je lahko potrebna vecja Debelina sloja. Upostevati je treba ustrezne smernice za obdelavo.

Za predhodniizraéun potrebne koli¢ine praskastega premaza je treba za vsak izdelek posebej doloditi
zahtevano Debelino sloja.
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Pogoji pecenja

20
T Object t min t max

170°C 15 Minut 20 Minut
16 180 °C 10 Minut 15 Minut
14 190 °C 8 Minut 12 Minut

18

Minut

12

10 Da bi se izognili vmesnim tezavam z oprijemom, ¢e
8 je temperatura pecenja previsoka, je treba
170 180 190 temperaturo kroZzecega zraka omejiti na najvec 200
°C.

Temperatura objekta v °C Pri pecenju debelih jeklenih delov pri povisanih
temperaturah je priporocljivo, da se temeljni
premaz le predhodno zelira in nato v celoti pecenje
skupaj z vrhnjim premazom.

Pri pecenju v neposredno ogrevanih plinskih peceh
je zaradi vmesnega oprijema zaklju¢nega sloja
potreben predhodni preskus; obrnite se na nas
tehni¢ni oddelek za storitve strank.

V vsakem primeru priporo¢amo prakti¢ne preskuse,
prilagojene posameznemu predmetu in peci za
polimerizacijo, da se dolo¢ijo optimalni pogoji
pecenja.

Aplikacija
Upostevajte smernice za obdelavo VR 211.

Recikliranje
Majhne koli¢ine recikliranega praska se lahko dodajo svezemu prahu, ¢e je mogoce, samodejno. Pomembno:
Zmanjsajte overspray na najmanjSo mozno mero.

@ Lastnosti filma

Testirano na

Substrati: Jeklo, 0,5 mm
Debelina sloja: 60 um - 80 pm
Temperatura objekta: 180 °C, 10 min.

Mehanska testiranja

kriznirez GtO
prodornost udarca > 10inchp.
Preskus elasti¢nosti s prodorom >23mm

sferi¢nega trna
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m Nadaljne informacije

Embalaza
20-kilogramska skatla z vstavljeno antistati¢no PE vrecko

Odstranjevanje barve

Pobarvano blago je treba po koncu uporabe poslati v obicajen postopek recikliranja. Nacini odstranjevanja

blata ali preostala prasna barva morajo biti v skladu z lokalnimi uradnimi predpisi, pri ¢emer je treba
upostevati oznako odpadka "080201, odpadki iz prasne barve" v skladu z evropsko klasifikacijo odpadkov
EWC.

IGP prasne barve

Ta prevod je bil izdelan strojno. Odlo¢ilni sta nemska in angleska razli¢ica tega dokumenta.
Ti tehniéni nasveti za uporabo temeljijo na trenutnem stanju znanja. Velja le kot nezavezujoca informacija
in vas ne odvezuje od opravljanja lastnih preverjanj. Na uporabo in obdelavo izdelkov nimamo vpliva, zato

so izklju¢no na vaso odgovornost.

Pred uporabo preglejte varnostni list. Varnostni list za posamezen izdelek in nadaljnje ukrepe za
obvladovanje tveganja najdete na: igp-powder.com
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