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m Zakladni praskova barva na ocel

IGP-Korroprimer 10 je vyrobeny ze specidlnich
epoxidovych pryskyfic s pfislusnymi tvrdidly a svétlu,
teplu, chemikaliim a korozi odolnych pigmentl a plniv.

Vlastnosti

IGP-Korroprimer je protikorozni ochranny
povlak s dobrymi mechanickymi vlastnostmi
a vynikajici odolnosti proti chemikaliim.

Pro prelakovéni jsou vhodné vsechny IGP
praskové barvy, stejné jako vodou
i rozpoustédly feditelné tekuté vrchni barvy.

U téchto tekutych barev je vidy potteba
provést nejprve zkousku pfilnavosti.

Pouziti

Zakladovani na tryskané, zinkofosfatované,
nebo zinkované ocelové podklady. Pro
lakovéni hlinikovych podkladd opatienych
chromaty Ci jejich alternativami
doporucujeme IGP-Korroprimer 30.

Sortiment

Typy povrchu / odstiny

e 1001A...A00, hladky, matny, odstiny
svétle Seda cca RAL 7035 a tmavé 3edd cca
RAL 7043

e 1001A...V0O, hladky, matny, specialné
upravena schopnost odplynovani pro
zinkované podklady, odstiny svétle Seda cca
RAL 7047 a tmaveé Seda cca RAL 7011

Specifikace prasku

e zrnitost < 100um
e pevné Castice ca 99%
« hustota ca.1,6-1,8 kg/lIt

min.12 mésicl
< 25°C

e skladovatelnost
« teplota skladovani

Technicky
list

Baleni

* karton s vloZzenym antistatickym

PE-pytlem, obsah 20 kg netto

* karton s vloZzenymi 25-ti antistatickymi PE-pytli
4 20 kg, obsah 500 kg netto

Pokyny ke zpracovani
Pfeduprava
Podklad pro nanddeni prasku musi byt zbaven

okuji, koroznich produktli, oleji, mastnot
a zbytkd po opracovéni.
Pro zinek a jeho slitiny se osvédcilo

nékolikastupriové chroméatovani (DIN EN ISO
12487).

Schvaleni

Schvéleni materidlu podle DIN 55633 / EN ISO
12944 potvrzeno institutem IFO.

- pfi odpovidajicih tloustkach povlak( dosazitelna
ochrana proti koroznimu =zatizeni C5 ve
dvouvrstvém systému

- prokdzani shody s ochrannou znamkou
(U-Zeichen)  podle  stavebniho  nafizeni
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Smérnice ke zpracovani

Venkovni pouziti

Ocelové podklady museji byt otryskany, nejlépe
elektrokorundem, nebo sekanym dratem.

Po otryskani musi stupen Ccistoty podkladu podle
normy EN ISO 12944-4  kovové Cisty" odpovidat
nejméné SA 2%. Dalsi podrobnosti jsou popsany v této
normé.

Je tfeba se také vyvarovat ostrym hrandm a presahlim,
dle EN ISO 12944-3.

Vnitini pouziti

Pro zvy3ené namahani se doporucuje na oceli
zine¢naté fosfatovani.

Pro nendro¢né pouZiti sta¢i na oceli nebo zinkovych
podkladech odmasténi.

Pfistroje k nanaseni

V8echna na trhu obvykld elektrostatickd nebo
elektrokinetickd zafizeni (korona / tribo), Predpisy,
které musi byt dodrzeny: ustanoveni VDE
a technické pouceni VDM ¢&. 24371.

Technicky list

Upozornéni pro zpracovatele

Uvedené vypalovaci teploty a ¢asy musi byt dodrzeny.
Problémdm s pfilnavosti a mechanickymi vlastnostmi
dvouvrstvych systémid Ize zamezit jen dodrZzenim
doporucenych  vypalovacich  teplot, a jejich
nepfekracovanim. Je tfeba zabranit teploté vzduchu
veétsi nez 200°C.

Pfi vypalovéani v pfimotopnych plynovych pecich je
potfeba ovéfit pfilnavost nasledné aplikované vrchni
barvy  zkouskou, vtéchto pfipadech prosime
kontaktujte nas technicky servis.

V kazdém pfipadé doporucujeme praktické zkousky na
daném vyrobku a odsouhlaseni vysledkd. Na3
technicky servis Vam rdd pom(ze s optimalnim
nastavenim vypalovani, i dalSich hodnot.

Zinkované povlaky museji byt provedeny tak, aby byly
vhodné pro nasledné praskové lakovan.

Podminky vypalovani

Uvedeny jsou kombinace teploty a ¢asu, které vedou
k optimalni polymeraci povlaku.

Teplota objektu Doba vypalovani
190°C 10 — 15 minut
180°C 20 - 25 minut
170°C 25 - 30 minut

Technologické hodnoty

Nasledujici data byly zjistény na tryskaném ocelovém
plechu o tloustce 0,8 mm, ktery byl opatfen vrstvou
60 pm IGP-Korroprimer 1001 a vypalovan 10 minut
pfi 190°C.

e Erichsenova taznost,DIN EN ISO 1520 >3 mm

e razova taznost, ASTM 2794 10 kg x cm

* miizkovy fez, DIN EN ISO 2409 Sto

Chemicka odolnost
Povrchy s IGP-Korroprimerem maji dobrou odolnost
vlci riiznym rozpoustédlim a chemikaliim

Vysledky testd praskového nandseciho systému IGP-
KORROPRIMER 10 coby zakladni barvy a IGP
DURA®face 5807 jako vrchniho natéru na plechu
z konstrukéni oceli St 52 (pfiprava povrchu st. Sa 2 %)
o celkové sile vrstvy cca 140-160 pm, dle DIN EN ISO
12944-6.

Zkouska Hodnota Kondenza¢ni komora Solna komora Solna komora Kondenzacni
pred zkouskou dle ISO 6270-2 dle DIN EN dle DIN EN komora s SO,
720 hodin ISO 9227 ISO 9227 dle ISO 3231
720 hodin 1440 hodin 30 cykla
Mfizkovy fez 1ISO 2409 0 0 0 0 0
Puchyfe/stupen, ISO 4628-2 S (0) S S () S S
Podkorodovéni, ISO 4628-3 0 0 0 0
Koroze podél fezu v mm 0 0 1-2 0
Praskani/stupen, 1SO 4628-4 0 0 0 0
Loupéni/stupen, 1ISO 4628-5 0 0 0 0
Poznamka
Uvedené pisemné i Ustné sdélené technicko-

uzivatelské rady jsou zaloZzeny na soucasnych
poznatcich, plati vSak pouze jako nezdvazné instrukce
a neosvobozuji Vés od vlastnich zkousek.

Pouziti, vyuziti a zpracovani vyrobk( probihd
mimo naSe moznosti kontroly a je provadéno
vyhradné v ramci Vasi odpovédnosti.
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