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VR211 - For the use of IGP-KORROPRIMER

Wprowadzenie

IGP-KORROPRIMER zostaty opracowane specjalnie z mysla o wydtuzonej ochronie
antykorozyjnej. Do wykonczenia nadaja sie zaréwno powtoki proszkowe IGP, jak i
farby nawierzchniowe na bazie wody i rozpuszczalnikow. W przypadku tych
ciektych lakieréw nalezy przeprowadzic¢ test przyczepnosci.

Najwazniejsze fakty w skrocie

1. Przestrzegac obowigzujacych dokumentéw, takich jak karta danych
technicznych i karta charakterystyki substancji chemiczne;j.

2. Pracowac czysto - powlekane powierzchnie dotykac tylko w rekawicach.

3 Tylko nieskazitelne powierzchnie powleczone proszkowo zapewniajg trwata
ochrone antykorozyjna.

4 Do aplikacji proszku majg zastosowanie zwykte ustawienia parametréw.

5 Zalecana grubos¢ powtoki wynosi od 60 do 100 pm, w zaleznosci od kategorii
korozyjnosci. Sg one opisane w normach DIN EN ISO 12944 i DIN EN ISO 55633.
Alternatywnie mozna skorzystac z zalecen IGP zawartych w matrycy
antykorozyjnej IGP. 6.

6. Przestrzega¢ maksymalnych temperatur i czaséw pieczenia podanych w karcie
danych technicznych.

Alternatywnie do catkowitego utwardzania, IGP-KORROPRIMER moze by¢ tylko
wyzarzany. Przez "zelowanie" rozumiemy krétkie osiggniecie mozliwych
temperatur detali okreslonych w zakresie utwardzania. Jesli jako kolejna warstwa
nawierzchniowa ma zosta¢ uzyty lakiery ciekte, uzyty podklad musi by¢ w petni
utwardzany.

Szczegotowy opis procesu

Wprowadzenie

IGP-KORROPRIMER to bezcynkowe proszki podktadowe, ktore zostaty
opracowane specjalnie do intensywnej ochrony antykorozyjnej produktéw ze stali i
aluminium. Konstrukcje systemowe z podktadem stalowym i odpowiednim
systemem nawierzchniowym spetniaja najwyzsza kategorie ochrony przed korozjg
C5-H, w zaleznosci od jakosci i rodzaju przygotowania lub obrébki wstepnej.
Zalecenia IGP dotyczace struktury warstwowej mozna znalez¢ w matrycy
antykorozyjnej.

Podczas Przetwarzania IGP-KORROPRIMER nalezy zawsze przestrzega¢ karty
danych technicznych i odpowiedniej karty charakterystyki substancji chemicznej.
Seria norm "Ochrona antykorozyjna konstrukgji stalowych za pomoca systeméw
powtokowych" DIN EN ISO 12944 powinna by¢ stosowana jako podstawa do pracy
z IGP-KORROPRIMER. Zaleca sig réwniez przestrzeganie zalecen normy DIN
55633 "Ochrona antykorozyjna konstrukcji stalowych za pomoca systeméw farb
proszkowych".
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Podtoza, przygotowanie i
obrobka wstepna

IGP Powder Coatings

Wszystkie podtoza przeznaczone do powtoki musza by¢ wolne od produktéw
utleniania, zgorzeliny, oleju, smaru lub pozostatosci srodkéw antyadhezyjnych.
Podtoza nie powinny mieé zZadnych ostrych krawedzi (promier mniejszy niz 2 mm).
Krawedzie ciete laserowo, miejsca spawania i szwy spawalnicze muszg by¢ przed
natozeniem powtoki poddane obrébce strumieniowo-$ciernej lub trawieniu
chemicznemu.

Wstepna obrébka stali
Srodki czyszczace i odttuszczajace

Do czyszczenia i odttuszczania nadaja sie wszystkie standardowe odttuszczacze w
kapieli lub w sprayu. Wstepne, doktadne czyszczenie jest niezbedne dla dobrej
ochrony antykorozyjnej.

Srutowanie

Do obrébki wstepnej mozna stosowaé wszystkie standardowe metody obrébki
strumieniowo-sciernej. Po srutowaniu obrabiane elementy powinny mieé
znormalizowany stopien czystosci zgodnie z normg DIN EN ISO 12944-4,
"metalicznie jasny", co najmniej SA 2.5. Nalezy unika¢ ostrych krawedzi itp. Po
$rutowaniu $rednia chropowato$¢ powierzchni Rz powinna wynosi¢ od 40 um do 60
pm. Grubos$é powtoki podktadu musi by¢ wieksza niz gteboko$¢ chropowatosci
powierzchni w uym, tak aby szczyty zostaty pokryte.

Omiatanie (obrébka strumieniowo-scierna) powierzchni ocynkowanych

Mozna stosowaé wszystkie standardowe procesy zamiatania. Podczas omiatania
podtozy cynkowych $cierniwo nie moze zawiera¢ zadnych sktadnikéw
metalicznych. [dealnym rozwigzaniem jest zastosowanie elektrokorundu.

Konwersja chemiczna

Zaréwno fosforanowanie Eisen, jak i cynkowanie moga by¢ stosowane jako warstwa
konwersyjna na stali. Mozna réwniez stosowaé nowoczesne procesy alternatywne.
W przypadku podtozy ocynkowanych mozna réwniez zastosowaé odpowiednig
bezchromowa obrébke wstepna. W przypadku tych proceséw nalezy wczesniej
przeprowadzic¢ test przydatnosci. IGP testuje struktury powtok.

Obrébka wstepna aluminium
Chemiczna konwersja aluminium

Do konwersji chemicznej mozna stosowac wszystkie standardowe procesy
chromianowania i odpowiednie alternatywy niezawierajgce chromu. Przydatnos¢
alternatywnych proceséw jako podktadu adhezyjnego dla IGP-KORROPRIMER
nalezy sprawdzié¢ z wyprzedzeniem (badanie przyczepnosci, test szybkowaru i
badanie metodg siatki nacie¢ zgodnie z GSB, Qualicoat).

Anodowanie wstepne

Doswiadczenie pokazuje, ze anodowanie wstepne z opcjonalnym roztworem
ptuczacym jako metoda obrébki wstepnej osigga najlepsze wyniki w zakresie
ochrony przed korozjg nitkowq. Zalecamy regularne testowanie przyczepnosci
struktury powtoki (test szybkowaru i badanie metoda siatki nacie¢ zgodnie z GSB,
Qualicoat).
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Powtoka

IGP-KORROPRIMER moze by¢ przetwarzany za pomoca wszystkich dostepnych na
rynku lakierni proszkowych (tadowanie korong i Tribo). Zalecane sg grubosci
powtoki od 60 do 100 um (w zaleznosci od kategorii ochrony przed korozjg). W
przypadku przetwarzania za pomoca aplikatoréw Korona, zaleca sie ustawienie
wysokiego napiecia miedzy 60 a 100 kV w celu osiggniecia dobrej wydajnosci
aplikacji. W przypadku wykonczen i trudnych geometrii mozna réwniez wybraé
ustawienia wysokiego napiecia miedzy 40 a 50 kV. Do przesiewania
ultradzwiekowego zalecane s3 sita o rozmiarze oczek od 140 pm. Odzyskany
proszek moze by¢ bezproblemowo zwracany do procesu aplikacji w porcjach. Jesli
IGP-KORROPRIMER jest naktadany na siebie, np. w celu uzyskania bardzo duzej
grubosci powtoki, pierwsza warstwe nalezy tylko zzelowaé. W celu uzyskania
mozliwosci przemalowania ptynnymi systemami lakierniczymi, IGP-
KORROPRIMER musi byé w petni utwardzany. Ponadto kazdy system do
powlekania musi zostaé przetestowany pod katem miedzywarstwowej
przyczepnosci przed uzyciem jako warstwa nawierzchniowa.

Powtokanawierzchniowa z lakierami ciektymi
Zawsze zalecamy przeszlifowanie warstwy IGP-KORROPRIMER w celu uzyskania
optymalnej przyczepnosci.

utwardzaé

Jesli powtoka nawierzchniowa z proszkiem jest naktadana natychmiast po
natozeniu podktadu, zalecamy jedynie zelowanie IGP-KORROPRIMER. Przez
"zelowanie" rozumiemy kroétkie osiggniecie mozliwych temperatur detali
okreslonych w zakresie utwardzania. Nalezy przestrzegaé maksymalnej
dopuszczalnej temperatury powietrza obiegowego (patrz karta danych
technicznych). Zbyt dtugi czas przebywania w piecu moze prowadzi¢ do utraty
miedzywarstwowej przyczepnosci. Dlatego zalecamy zelowanie, szczegdlnie w
przypadku grubych materiatéow (powyzej 3 mm). Podklad twardnieje rowniez
podczas procesu wypalania systemu lakieru nawierzchniowego. Nalezy upewnié
sie, ze temperatury utwardzania IGP-KORROPRIMER i systemu nawierzchniowego
sg zrownowazone: aby w petni wykorzystaé wtasciwosci IGP-Korropirmer V
wspomagajace odgazowanie, zalecamy utwardzanie wariantu V na podtozach
wrazliwych na odgazowanie.

Bez natychmiastowego natozenia warstwy nawierzchniowej nalezy przestrzegaé
specyfikacji temperatury/czasu podanych w karcie danych technicznych. Aby
zapobiec posredniej utracie przyczepnosci, nie nalezy przekracza¢ maksymalnego
czasu przebywania i maksymalnej temperatury powietrza obiegowego w piecu

W przypadku bezposrednio ogrzewanych piecéw gazowych (w zaleznosci od
jakosci gazu i obtozenia pieca), posrednie straty przyczepnosci moga wystapic po
osiggnieciu maksymalnych czaséw przebywania w temperaturze detali. Nalezy
regularnie sprawdzaé przyczepnosé.
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Uwagi dotyczace zapewnienia
jakosci

Czysta praca

Obstuga IGP-KORROPRIMER wymaga czystego srodowiska pracy. Dotyczy to w
szczegdlnosci obchodzenia sie z wysoce aktywnymi podtozami, takimi jak
wytrawione Aluminium lub po obrébce strumieniowo-$ciernej Stal (nalezy nosié¢
czyste rekawice!). Zagruntowane elementy nie moga by¢ dotykane gotymi rekami,
jesli maja by¢ ponownie powlekane.

Pézniejsza obrébka

Ze wzgledu na ochrong przed korozjg nalezy unikaé pézniejszej obrobki
mechanicznej (np. formowania, frezowania i wiercenia) powleczonych elementéw
stalowych.

Sktadowanie proszku

Nalezy przestrzega¢ trwatosci IGP-KORROPRIMER, zwtaszcza reaktywnych farb
niskotemperaturowych. IGP-KORROPRIMER musi by¢ sktadowany w suchym
miejscu i chroniony przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych w
temperaturze ponizej 25 °C. Nalezy unika¢ sktadowania duzych lub
niepotrzebnych ilosci proszku w obszarze powlekania, a zwtaszcza w
bezposrednim sasiedztwie pieca do utwardzania.

Sktadowanie powleczonych (zagruntowanych) czesci

Pomiedzy procesem podktadu a natozeniem kolejnej warstwy nawierzchniowej
powinny uptynaé maksymalnie 24 godziny. Ogdlnie zaleca sie naktadanie powtoki
nawierzchniowej bezposrednio po procesie gruntowania. Podtoza, ktdre zostaty
tylko zagruntowane, nalezy pokry¢ warstwa nawierzchniowa w ciggu 6 godzin. Jesli
to mozliwe, zagruntowane elementy nie powinny by¢ przechowywane. W takim
przypadku nalezy wzigé pod uwage nastepujace aspekty:

Sktadowanie musi by¢ suche i czyste

Jesli to mozliwe, temperatura przechowywania powinna miescic sie w zakresie
od 20 °Cdo 30 °C.

Sktadowanie musi odbywac sie z wytagczeniem promieniowania UV /
promieniowania stonecznego

Nalezy pamietad i unikaé mozliwej kondensacji spowodowanej wysokimi
réznicami temperatur.

Zaleca sie odpowiednie czyszczenie zagruntowanych elementéw, ktére byty
przechowywane dtuzej niz 24 godziny.

Nota prawna

Nasze anwendungstechnische Beratung, ustne, pisemne lub w formie testéw, sa
udzielane zgodnie z nasza najlepsza wiedzg, ale nie sg wigzace i nie zwalniaja
uzytkownika z obowigzku przeprowadzenia wtasnych testéw. Aplikacja,
uzytkowanie i Przetwarzanie produktéw sg poza nasza kontrolg i w zwigzku z tym
uzytkownik ponosi za nie wytaczng odpowiedzialnosé.

Wigcej informacji mozna znalez¢ w naszej matrycy korozyjnej .
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