POWDER
COATINGS

Arkusz techniczny

IGP-KORROPRIMER 6007A-V0

Podktad pod farbe proszkowa do aluminium i stali o dobrej odpornosci na promieniowanie UV, ktéry
doskonale harmonizuje z farbami proszkowymi IGP do fasad. Wersja V jest szczegdlnie odpowiednia do
stali ocynkowanej i innych podtozy odgazowujacych.

=— | Wiasciwosci
| |

= Satyna

= Gtadka

= Uni, bez efektu

= Przemystowa jako$¢ zewnetrzna

= Optymalizowane odgazowanie

(23 Aprobaty materiatowe

= |GP-DURA®one 56 (Primer 60) technical
exterior steel DBS 918 340

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

Quali
Steel
Coat

Wielkoé¢ ziarna:
Sktadniki nielotne:
Gestosc:

Okres przechowywania:

Odcienie koloréw:

... | Wilasciwosci farby proszkowe;j

<100 pm

>99 %

1.3 kg/1-1.6 kg/I

min. 18 miesigcemiesigce dla < 25 °C

w nieotwieranym oryginalnym opakowaniu

ca. RAL 7032
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https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/DBS%20918340%20Zertifikate/2_DURAone_56_KP-60_Tech_Aussen_Stahl_05_2029.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-0207%20Korroprimer6007%20UV2%20C3H%20ST2.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0204_Korroprimer6007%20UV2%20C4H%20ST2.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0205%20Korroprimer6007%20UV2%20C4H%20ST2.pdf
https://igp-powder.com/09_Documents/03_Certificates/Qualisteelcoat/PE-0202_Korroprimer6007%20UV2%20C5H%20HD2.pdf

Przetwarzanie

Przygotowanie powierzchni
Podtoze musi by¢ wolne od olejéw, smardw i produktdéw utleniania. Obrébka wstepna zalezy od rodzaju
podtoza i wymaganej ochrony antykorozyjnej. Zalecamy nastepujace obrébki wstepne:

Aluminium

= Bezchromowa obrébka wstepna zgodnie ze specyfikacjami GSB International i QUALICOAT
= Chromianowanie zgodnie z normg DIN EN 12487

= Anodowanie wstepne

Stal

= Czyszczenie strumieniowo-$cierne: Nalezy uzy¢ elektrokorundu lub kondycjonowanego $rutu z cietego
drutu. Po obrébce strumieniowo-$ciernej standardowy stopien czystosci musi wynosié co najmniej SA 2 V2
(biaty metaliczny potysk) zgodnie z norma DIN EN ISO 12944-4. Dalsze szczegdty mozna znalez¢ w tej
normie. Nalezy unika¢ ostrych krawedzi, zaktadek itp. (patrz DIN EN ISO 12944-3).

Stal ocynkowana

= Fosforanowanie cynkowe

= Pasywacja chromem ()

= Chromianowanie zgodnie z norma DIN EN 12487

Stosownos$¢ zastosowanej metody obrébki wstepnej powinna by¢ na ogdt wezesniej sprawdzona przez
wykonawce powtok odpowiednimi metodami badawczymi. Minimalnym wymogiem dla podtozy
aluminiowych / elementoéw ze stali ocynkowanej jest przeprowadzenie testu wrzgcej wody z nastepujgcym po
nim testem przyczepnosci z uzyciem tasmy. Odwotujemy sie do wytycznych certyfikacji GSB International,
Qualicoat i Qualisteelcoat. Wigcej informacji: patrz takze nasza specjalna ulotka dotyczgca obrobki wstepnej
(IGP-T1100).

Sprzet lakierniczy

Wszystkie dostepne na rynku systemy elektrostatyczne, zaréwno systemy tadowania koronowego, jak i tribo.
Przy budowie i eksploatacji lakierni proszkowych nalezy przestrzegac nastepujacych przepisow: ATEX RL
2014/34/UE, EN 50177, DIN EN 16985.

Zalecana grubosc¢ powtoki
60 pm - 100 pm

Jednorodny wynik powlekania dla powtok strukturalnych lub réznice w sile krycia specyficzne dla artykutu i
koloru moga wymagac¢ wiekszej grubosci powtoki. Nalezy przestrzega¢ odpowiednich wytycznych
dotyczacych stosowania. W celu wstepnego obliczenia wymaganej ilosci farby proszkowej nalezy okresli¢
wymagang grubosé powtoki dla kazdego artykutu.
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Parametry utwardzania

20
T Objekt t min t max

18 170 °C 15 min 20 min
16 180 °C 10 min 15 min
14 190 °C 8 min 12 min

min

12

10 Aby uniknaé problemoéw z przyczepnoscia

8 posrednia w przypadku zbyt wysokiej temperatury

170 180 190 utwardzania, temperatura powietrza obiegowego

powinna by¢ ograniczona do maks. 200°C.
Temperatura detalu w °C Podczas utwardzania grubych elementéw stalowych
w podwyzszonych temperaturach, zaleca sie jedynie
wstepne zelowanie podkfadu, a nastepnie petne
utwardzanie wraz z warstwa nawierzchniowa.
W przypadku utwardzania w bezposrednio
ogrzewanych piecach gazowych, konieczne jest
wczesniejsze przeprowadzenie testu ze wzgledu na
posrednia przyczepnos¢ kolejnej warstwy
nawierzchniowej; prosimy o kontakt z Dziatem
Technicznej Obstugi Klienta.
W kazdym przypadku zalecamy przeprowadzenie
testéw praktycznych dostosowanych do danego
obiektu i pieca do utwardzania w celu okreslenia

optymalnych parametréw utwardzania.

Aplikacja
Aby uzyskaé optymalng powtoke i zapewni¢ mozliwo$é natozenia kolejnej warstwy, nalezy przestrzegaé
zalecen zawartych w instrukcjach przetwarzania VR211.

Mozliwosé odzysku
Mate porcje proszku pochodzacego z odzysku moga by¢ dodawane automatycznie, jesli to mozliwe, do
Swiezego proszku. Wazne: Ogranicz nadmiar napylania do absolutnego minimum.

%% Wiasciwosci powtoki

Sprawdzone pod katem

Podtoza: Stali 0.5mm
Grubos¢ powtoki: 60 um - 80 pm
Temperatura detalu: 180 °C, 10 min.
Préby mechaniczne

Test przyczepnosci metoda GtO

siatki nacie¢

Test udarnosci 2 10inchp.
Test ttocznosci Erichsena >23mm
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m Dodatkowe informacje

Opakowanie
Pudto kartonowe 20 kg z wtozong antystatyczng torbg PE

Usuwanie i zagospodarowanie farb

Po zuzyciu wyroby powlekane nalezy przekazaé do normalnego procesu recyklingu. Metody utylizacji szlaméw
lub pozostatosci proszkéw musza by¢ zgodne z lokalnymi przepisami urzedowymi, biorac pod uwage kod
odpadéw 080201 Odpady proszkéw lakierniczych” zgodnie z Europejskim Katalogiem Odpadéw.

Niniejsze doradztwo techniczne odpowiada obecnemu stanowi wiedzy. Stanowi ono jednak tylko
niewigzace wskazdwki i nie zwalnia uzytkownika z obowigzku wykonania wtasnych préb. Zastosowanie,
uzycie i przeréb produktéw odbywa sie poza nasza kontrola i w zwigzku z tym wytaczng odpowiedzialnosé
ponosi uzytkownik.

Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ karte charakterystyki substancji chemicznej. Wtasciwa dla produktu karta

charakterystyki substancji chemicznejiinformacje dotyczace dalszych dziatan w zakresie zarzadzania
ryzykiem sg dostepne pod adresem: igp-powder.com
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https://igp-powder.com

	IGP-KORROPRIMER 6007A-V0
	Właściwości
	Aprobaty materiałowe
	Właściwości farby proszkowej
	Przetwarzanie
	Właściwości powłoki 
	Dodatkowe informacje


