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Podktady antykorozyjne IGP-KORROPRIMER zostaty specjalnie opracowane w celu zapewnienia rozszerzonej ochrony przed
korozja. Do nanoszenia powtoki wierzchniej nadaja sie farby proszkowe IGP, a takze wodorozcienczalne i rozpuszczalnikowe farby
nawierzchniowe. W przypadku tych ciektych materiatéw powtokowych nalezy wykona¢ badanie przyczepnosci.

Warunki wypalania Numery artykutow

Podtoze Systemy antykorozyjne IGP Colors
! v 2 (temperatura detalu) IGP
190°C/ 10-15 min. Lichtgrau ok. RAL 7035 1001A70354A00
IGP-KORROPRIMER 1001
180°C/ 20-25 min. Verkehrsgrau B ok. RAL 7043 1001A70434A00
IGP-KORROPRIMER 1809 140°C/ 10-12 min. )
Stal . Lichtgrau ok. RAL 7035 1809A70354A00
System niskotemperaturowy 130°C/ 15-20 min.
|GP-KORROPRIMER 1001V 190°C/ 10-15 min. Telegrau 4 ok. RAL 7047 1001A70474V00
do ocynkowane;j stali 180°C/ 20-25 min. Eisengrau ok. RAL 7011 1001A70114V00
190°C/ 10-15 min.
Aluminium  IGP-KORROPRIMER 3002 180°C/ 20-25 min. Verkehrsgrau A ok. RAL 7042 3002A70420A00
170°C/ 20-30 min.
190°C/ 8-12 min.
Alj:ilnijm IGP-KORROPRIMER 6007 180°C/ 10-15 min. Verkehrsgrau ok. RAL 7035 6007A70354A00

170°C/ 15-20 min.

I. Zestawienie najwazniejszych informacji

1. Nalezy zapozna¢ sie z obowigzujacg dokumentacja taka jak
Informacja techniczna i Karta charakterystyki substancji
chemicznej.

2. Podczas pracy nalezy zachowaé czystos¢ — przeznaczone do
powlekania powierzchnie dotyka¢ tylko w rekawicach.

3. Tylko wolne od wad powierzchnie farby proszkowej zapewniaja
trwatg ochrone przed korozja.

4. Podczas aplikacji farby proszkowej obowiagzuja standardowe
parametry.

5. W zaleznosci od kategorii korozyjnosci zalecana grubos¢
powtoki wynosi 60 — 100 pm. Dane znajdujg sie w normie
DIN EN ISO 12944 oraz normie DIN EN ISO 55633.
Alternatywnie mozna skorzystac z zalecen firmy IGP zawartych
w IGP-Korrosionsschutz-matrix — patrz zatacznik.

6. Nalezy zwraca¢ uwage na maksymalna, podana temperature
pieca i czas przetrzymywania w piecu, ktére sa okreslone
w Informacji technicznej (patrz punkt 4 niniejszej Instrukcji
Stosowania).

Alternatywnie do petnego utwardzania, podktady antykorozyjne
IGP-KORROPRIMER moga by¢ tylko

zelowane. Zelowanie oznacza chwilowe osiagniecie temperatury
okre$lonej w zakresie utwardzania. W przypadku stosowania farby
ciektej, jako powtoki nawierzchniowej, podktad musi zosta¢ w petni
utwardzony.
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Il. Petny opis procesu

1. Wprowadzenie

IGP-KORROPRIMER to podktady proszkowe niezawierajace cynku,
ktére zostaty specjalnie opracowanie w celu zapewnienia ochrony
stali i wyrobéw aluminiowych przed ciezkimi warunkami korozyjny-
mi. W zaleznosci od jakos$ci i rodzaju przygotowania powierzchni,
powtoki systemowe, sktadajace sie z podktadu do stali i odpowied-
niego powtokowego systemu nawierzchniowego, spetniajg wyma-
gania najwyzszej kategorii ochrony przed korozjg C5-M i C5-I

z dtugim czasem ochrony. Zalecenia firmy IGP dotyczace struktury
warstw sg zawarte w Korrosionsschutzmatrix, w zataczniku.

Podczas stosowania podktadéw antykorozyjnych IGP-
KORROPRIMER, nalezy w kazdy przypadku uwzgledni¢ Informacje
techniczng i odpowiednia Karte charakterystyki substancji che-
miczne;j.

Prace z wykorzystaniem podktadéw antykorozyjnych IGP-
KORROPRIMER, powinny by¢ wykonywane zgodnie z norma
DIN EN ISO 12944 ,Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomoca ochronnych systeméw malarskich”. Ponadto nalezy
uwzgledni¢ zalecenia zawarte w normie DIN 55633 ,Ochrona
antykorozyjna konstrukcji stalowych za pomoca proszkowych
systemoéw lakierniczych”.

2. Podtoza, przygotowanie i przygotowanie
powierzchni

Wszystkie, przeznaczone do powlekania podtoza powinny by¢ oczy-
szczone z produktéw utleniania, zgorzeliny, pozostatosci oleju, ttus-
zczu lub $rodkéw antyadhezyjnych. Podtoza nie moga mie¢ ostrych
krawedzi (promienie ponizej 2 mm). Krawedzie po procesie ciecia
laserem, zgrzeiny punktowe i spawy, nalezy podda¢ obrébce strumi-
eniowo-Sciernej lub wytrawi¢ przed powlekaniem.

2.2. Przygotowanie powierzchni stalowej

2.2.1. Czyszczenie i odttuszczanie

Do czyszczenia i odttuszczania odpowiednie sg wszystkie standar-
dowe ciekte srodki odttuszczajace, rowniez w sprayu. Do zapewnie-
nia dobrej ochrony przed korozja, niezbedne jest doktadne czyszcze-
nie przygotowawcze.

2.2.2. Obrobka strumieniowo-$cierna

W celu przygotowania powierzchni mozna zastosowac wszystkie
standardowe metody obrébki strumieniowo-$ciernej.
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Po obrébce stopieri czystosci detali zgodnie z norma DIN EN I1SO
12944-4 powinien odpowiada¢ przynajmniej SA 2,5. Nalezy unika¢
ostrych krawedzi itp. Po obrébce wysoko$¢ chropowatosci Rz
powinna wynosi¢ 40pm — 60um. Grubos$¢ powtoki podktadu powin-
na by¢ wieksza niz wysokos¢ chropowatosci w pm, aby pokry¢
wierzchotki profilu powierzchni.

2.2.4. Omiatanie (omiatanie Scierniwem) powierzchni ocynkowa-
nych

Stosowac mozna wszystkie dostepne technologie omiatania Scierni-
wem. W przypadku omiatania podtozy cynkowych, Scierniwo nie
moze zawiera¢ zadnych sktadnikéw metalicznych. Najlepszym
rozwigzaniem jest zastosowanie elektrokorundu.

2.2.5. Warstwy konwersyjne

Jako warstwe konwersyjna na stali mozna wykorzystywa¢ zaréwno
fosforanowanie zelazowe, jak i fosforanowanie cynkowe. Stosowa¢
mozna takze nowoczesne metody alternatywne.

W przypadku podtozy ocynkowanych mozna réwniez stosowac
chromianowanie lub odpowiednig wstepna obrébke

bez chromu. Przed wybraniem jednej z powyzszych metod nalezy
wykona¢ odpowiednie préby. Firma IGP zawsze sprawdza swoje
powtoki.

2.3. Przygotowanie powierzchni aluminiowej

2.3.1. Powtoki konwersyjne na aluminium

Jako warstwe konwersyjng mozna stosowa¢ chromianowanie lub
odpowiednig alternatywg obréobke bez chromu. Przydatno$¢ alter-
natywnych metod przygotowania podtoza pod IGP-KORROPRIMER
nalezy sprawdzi¢ wczesniej z wymaganiami GSB, QUALICOAT (test
przyczepnosci [ test gotowania i przyczepnos¢ w tescie siatki
naciec).

2.3.2. Anodowanie wstepne

Metoda przygotowania powierzchni, obejmujaca anodowanie
wstepne z opcjonalnym ptukaniem, pozwala uzyskac najlepsze
zabezpieczenie przed korozjg nitkowa. Zalecamy regularna kontrole
przyczepnosci powtoki zgodnie z wymaganiami GSB, QUALICOAT
(test gotowania i przyczepnosé w tescie siatki nacie¢).
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3. Powlekanie

IGP-KORROPRIMER mozna aplikowa¢ z wykorzystaniem wszyst-
kich dostepnych na rynku instalacji lakierniczych (tadowanie

w technologii Korona i Tribo). Zalecana grubo$¢ powtoki to

60 - 100 pm (w zaleznosci od kategorii ochrony przed korozja).

Do aplikacji z wykorzystaniem pistoletéw typu Korona zalecana
jest nastawa napiecia w przedziale 60 — 100 kV,

zapewniajgca dobrg skutecznos¢ aplikacji farby. Do nanoszenia
powtok wierzchnich i do powlekania elementéw o skomplikowa-
nych ksztattach, mozna takze wybra¢ nastawe napiecia w przedzia-
le 40 — 50 kV. Do powlekania elementéw o skomplikowanych
ksztattach oraz w celu zapewnienia wysokiego stopnia penetracji,
zaleca sie aplikacje z tadowaniem w technologii Tribo.

Do przesiewania za pomoca ultradzwiekéw, zalecane sg sita o wiel-
kosci oczka powyzej 140 pm.

Farbe proszkowg z odzysku mozna bez problemu ponownie,
proporcjonalnie dozowa¢ w trakcie procesu aplikacji.

Jesli takze warstwa nawierzchniowa ma zosta¢ wykonana z wyko-
rzystaniem podktadu antykorozyjnego IGP-KORROPRIMER, na
przyktad w celu uzyskania bardzo grubej powtoki, pierwszg war-
stwe nalezy tylko zelowaé (patrz punkt 4).

Aby zapewni¢ mozliwos¢ natozenia warstwy nawierzchniowej

z zastosowaniem systemoéw farb ciektych, podktad antykorozyjny
IGP-KORROPRIMER nalezy w petni utwardzi¢. Ponadto kazdy sys-
tem lakierniczy — przed zastosowaniem go jako warstwy nawierzch-
niowej — nalezy sprawdzi¢ pod katem przyczepnosci miedzy war-
stwami.

4. Utwardzanie

Jesli bezposrednio po natozeniu podktadu nastepuje naktadanie
lakieru nawierzchniowego, zalecamy tylko zelowanie podktadu
antykorozyjnego IGP-KORROPRIMER. Zelowanie oznacza chwilo-
we osiggniecie temperatury okreslonej w zakresie utwardzania.
Nalezy uwzgledni¢ maksymalng dopuszczalng temperature powie-
trza w obiegu (patrz tabela).

Przede wszystkim przy duzych grubosciach materiatu (powyzej

3 mm) proces ten moze by¢ konieczny, aby unikngé przekroczenia
catkowitego czasu przetrzymywania detalu w piecu, co mogtoby
doprowadzi¢ do utraty przyczepnosci miedzy warstwami.

07.16 - VR 211/ V3 - WM

IGP Pulvertechnik Polska Sp. z 0.0.
ul. takowa 3

PL 05-822 Milanéwek

tel.: +48 227583183

fax: +48 227583798
www.igp-powder.com
info.pl@igp-powder.com

Przedsiebiorstwo Grupy DOLD

Podczas procesu utwardzania nawierzchniowego systemu powto-
kowego, podktad takze sie utwardza. Nalezy zwréci¢ uwage na
dostosowane temperatury utwardzania podktadu antykorozyjnego
IGP-KORROPRIMER i powtokowego systemu nawierzchniowego.

Jesli bezposrednio po natozeniu podktadu nie jest naktadana war-
stwa nawierzchniowa, nalezy przestrzega¢ wartosci temperatury /
czasu zawartych w Informacji technicznej. W celu unikniecia utraty
przyczepnosci miedzy warstwami nie nalezy przekracza¢ maksy-
malnego czasu utwardzania w piecu i maksymalnej temperatury
powietrza w obiegu.

System Parametry utwardzania Maksimum
IGP- Temp. Czas Powietrza
KORROPRIMER -detalu utward w obiegu
zania w min
190 °C 10 -15
1001 & 1001V 180 °C 20 - 25* 210 °C
170 °C 25 -30
150 °C 6-10
1809 140 °C 10 - 15* 200 °C
130 °C 15 - 20
190 °C 8-15
3002 180 °C 10* - 20 200 °C
170 °C 20- 30

*zalecane parametry utwardzania w celu uzyskania 100% siecio-
wania

W przypadku utwardzania w ogrzewanych bezposrednio piecach
gazowych (w zaleznosci od jakosci gazu i ilosci detali w piecu), po
osiagnieciu maksymalnego czasu utwardzania przy wymagane;j
temperaturze detalu, moze dojs¢ do wystgpienia probleméw

z przyczepnosciag miedzy warstwami. Przyczepnos¢ nalezy spraw-
dza¢ regularnie.
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5. Wskazéwki dotyczace zapewnienia jakosci

Praca w czystosci

Praca z podktadami antykorozyjnymi IGP-KORROPRIMER wymaga
czystego otoczenia. Dotyczy to szczegdlnie postepowania z wyso-
koaktywnymi podtozami, takimi jak wytrawione aluminium lub stal
po obrébce strumieniowo-$ciernej (nosi¢ rekawice!). Nie wolno
dotykac gotymi rekami zagruntowanych detali, jesli ma zosta¢ na
nie natozona warstwa nawierzchniowa.

Pdzniejsza obrobka

Pézniejsza obrébka mechaniczna (np. formowanie, frezowanie

i wiercenie) moze uszkodzi¢ warstwe podktadu antykorozyjnego
IGP-KORROPRIMER, w zwigzku z tym nalezy zaniecha¢ tego typu
obrébki.

Sktadowanie farb proszkowych

Nalezy zwréci¢ uwage na trwatos¢ podktadéw antykorozyjnych
IGP-KORROPRIMER, w szczeg6lnosci dotyczy to reaktywnych
lakieréw niskotemperaturowych. Podktady antykorozyjne
IGP-KORROPRIMER nalezy chroni¢ przed bezposrednim nasto-
necznieniem i sktadowa¢ w suchym miejscu w temperaturze ponizej
25 °C. Nalezy unika¢ sktadowania wiekszych lub niewykorzystywa-
nych ilosci farby proszkowej w obszarze powlekania lub w bezpo-
$rednim sgsiedztwie pieca lakierniczego.

Sktadowanie polakierowanych (zagruntowanych) detali

Okres pomiedzy natozeniem podktadu a natozeniem warstwy
wierzchniej powinien wynosi¢ maks. 24 godziny. Zasadniczo zaleca
sie natozenie warstwy wierzchniej bezposrednio po natozeniu pod-
ktadu. Natozenie warstwy wierzchniej na podtozach, na ktérych
podktad zostat poddany tylko zelowaniu, powinno nastapi¢ w ciagu
6 godzin.

W miare mozliwosci nie powinno sie sktadowac¢ juz zagruntowa-

nych detali. Jedli jednak jest to konieczne, nalezy uwzgledni¢
ponizsze punkty:
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- Miejsce sktadowania powinno by¢ suche i czyste

- Temperatura sktadowania powinna miesci¢ sie w zakresie
20°C-30°C

- Miejsce sktadowania powinno by¢ chronione przed promienio-
waniem UV / nastonecznieniem

- Nalezy unika¢ tworzenia sie kondensatu w wyniku duzych
réznic temperatury

- Zagruntowane detale, ktére byty sktadowane dtuzej niz
24 godz., powinny zosta¢ odpowiednio wyczyszczone

Warstwa wierzchnia z farb ciektych

W celu zapewnienia optymalnej przyczepnosci zasadniczo
zalecamy przeszlifowanie warstwy podktadu antykorozyjnego
IGP-Korroprimer.

Obrobka elementéw konstrukcyjnych zapewniajaca ochrone
przed korozja

1) Krawedzie:

Nalezy zeszlifowac ostre krawedzie powstate w wyniku ciecia,
wiercenia, wykrawania i pitowania blach. Pozwoli to unikna¢ zbyt-
niego cofania sie podktadu proszkowego od krawedzi (cierisza
warstwa na krawedziach) podczas procesu utwardzania. Promien
krawedzi optymalnie przygotowanych do powlekania powinien
wynosi¢ min. 2 mm.

2) Szczeliny:

W budowie elementu konstrukcyjnego nalezy unika¢ szczelin,
poniewaz moze gromadzi¢ sie w nich brud i wilgo¢. Szczeliny sa
ponadto trudno dostepne dla podktadu proszkowego. W przypadku
szczelin i naddatkéw moze takze dojs¢ do wycieku smaréw i olejow
ochronnych, majacych bardzo negatywny wptyw na rezultat powle-
kania. Oznacza to pojawienie sie tych wad na gotowej powtoce.

6. Nota prawna

Nasze ustne i pisemne porady techniczne w zakresie zastosowania
oraz wyniki badan sg zgodne z nasza najlepszg wiedza, stanowia
jednak tylko niewigzace wskazowki i nie zwalniajg uzytkownika

z obowigzku wykonania wtasnych préb. Zastosowanie, uzycie

i przeréb produktéw odbywa sie poza naszg kontrolg i w zwigzku
z tym wytaczng odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik.
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