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271 |GP-KORROPRIMER 60 Technicky
m Zakladni praskova barva na hlinik a ocel IISt

IGP-Korroprimer 60 je vyrobeny zvybranych
polyesterovych pryskyfic s pfislusnymi tvrdidly a
svétlu, teplu, chemikaliim a korozi odolnych pigmentt

a plniv.
Vlastnosti
Sortiment

IGP-Korroprimer 60 kombinuje protikorozni
ochranu s vysokou povétrnostni odolnosti Typy povrchu / odstin
(IGP-HWF) Pro prelakovani jsou vhodné * 6007A...A00, hladky, hedvabny lesk, svétle
viechny IGP praskové barvy, stejné jako Sedd, cca RAL 7035(4)
vodou i rozpoustédly feditelné tekuté vrchni
barvy.
Adheze nésledujicich vrstev musi byt vidy
pfedem vyzkousena a schvélena. Specifikace prasku
Pouziti * zrnitost < 100um

e pevné Castice cca 98%
Zékladovani na chromatovaném hliniku. * hustota 1,3 -1,6kg/lt
(DIN EN 12487). Po dodate¢ném schvaleni » skladovatelnost nejm.18 mésicl
je mozné pouziti na bezchromové « teplota skladovani < 25°C

predupravy. V pfipadé pouziti

bezchroméatovych preduprav jsou nutné

dodatecné zkousky. Baleni
Jako zékladni barva na tryskanych

fosfatovanych ocelovych podkladech. « Karton s viozenym antistatickym PE-

pytlem, obsah 20 kg netto

Materialové schvaleni

Qualisteelcoat schvéleni v souladu s pfedpisem
EN 1090-2:

ST2, korozni kategorie C4-H

HD2, korozni kategorie C5 1 - H

V kombinaci s IGP-DURA®face 5807A

Va3 prodejce pro CR a SR :
OK-COLOR spol. s r.o.
www.okcolor.cz
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|GP-KORROPRIMER 60

Pokyny ke zpracovani pro ocel

Pteduprava

Podklad pro nandseni prasku musi byt zbaven
okuji, koroznich produktl, olejd, mastnot
a zbytkl po opracovani. Podle ocekavané
odolnosti musi byt zvolena vhodné pfediprava.

Venkovni pouziti

Podklad musi byt  tryskany,  nejlépe
elektrokorundem nebo sekanym dratem. Musi
byt dosazena cistota SA 2% . a postupovano
podle EN ISO 12944-4. Vice detailll pro
zpracovani jako jsou ostré hrany tupé spoje atd
jsou popsany v EN I1SO 12944-3.,

Vnitini pouziti

Podklad by mél byt opatfen zine¢natym
fosfatem. Pro pouziti vleh¢im prostiredi je
minimalni preddprava dokonalé odmasténi.

Pokyny ke zpracovani pro hlinik

Preduprava

Podklad pro nana3eni prasku musi byt zbaven
okuji, koroznich produktl, olejd, mastnot
a zbytkl po opracovani. Podle ocekavané
odolnosti musi byt zvolena vhodné predudprava.
Chroméatovani DIN EN 12487
Bezchromové alternativymoznéd varianta
Preanodizace mozna varianta

Pouzita preddprava musi byt odzkousena, zda
splriuje pozadované néaroky na kvalitu. Minimalni
pozadavky na pouziti v architektufe jsou cooker
test, mfizkova zkouska a pull.off test.
Odkazujeme na predpisy Qualicoat a GSB.

Ptistroje k nanaseni

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

Informace tykajici se aplikace

Aby nedoslo k problém(m s pfilnavosti dalsich
vrstev kvlli nadmérnym teplotdm vytvrzovani
v peci, musi byt maximalni teplota vzduchu v
peci 200 ° C a musi byt dodrzeny podminky
vytvrzovani v peci. Pfi  vytvrzovani v
peci s pfimym plynovym ohfevem by mél byt
predem odzkouSen vzorek, aby se zajistila
pfilnavost mezi zakladnim a nésledujicim vrchnim
natérem. Kontaktujte technickou podporu
zakaznikd.

Technicky list

Informace tykajici se aplikace

Praktické zkousky pfizplsobené konkrétnimu
objektu a vytvrzovaci peci se doporucuji, aby se
zjistily nejlepsi mozné podminky vytvrzovani. N&s
technicky zakaznicky servis Vam rad poradi.
Ohybané komponenty museji byt galvanizovany
pred lakovanim, pokud jsou uréeny pro venkovni
pouziti (viz také DIN 55928, ¢ast 2). Dbejte také
Pokyn(l pro zpracovani VR 210.

Vypalovaci podminky

Udéany jsou kombinace teploty a casu, které
vedou ke kompletni polymeraci povlaku.

Teplota objektu Doba vypalovani
170°C 15 =20 minut
180°C 10 — 15 minut
190°C 8 — 12 minut

Technologické hodnoty

Néasledujici data byly zjistény na ocelovém
panelu) o tloustce 0,8 mm (QD36 Q-Panel),
ktery byl opatfen  wvrstvou 80 pm
IGP-Korroprimer 60 a vypalovan 15 minut pfi
180°C.

» mfizkovy fez, DIN EN ISO 2409 - St 0

* rdzova taznost, ASTM 2794 > 10 inchp.
 Erichsenova taznost, DIN EN ISO 1520 > 3 mm

Upozornéni pro zpracovatele

V kazdém ptipadé doporucujeme praktické
zkousky na daném vyrobku a odsouhlaseni
vysledk(. N&$ technicky servis Vam rdd pomdize
s optimalnim nastavenim vypalovani, i dalsich
hodnot.

Poznamka

Uvedené pisemné i Ustné sdélené technicko-
uzivatelské rady jsou zalozeny na soucasnych
poznatcich, plati vSak pouze jako nezdvazné
instrukce a neosvobozuji Vé&s od vlastnich
zkousek.

Pouziti, vyuziti a zpracovani vyrobkd probiha
mimo naSe moznosti kontroly a je provadéno
vyhradné v ramci Vasi odpovédnosti.
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