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NIEZAWODNA | TRWALA
OCHRONA PRZED KOROZJA

IGP-KORROPRIMER - odpowiedni podktad do kazdej powierzchni.
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Optymalna ochrona

Ekologiczne i bardzo trwate
systemy farb proszkowych IGP
zapewniajg skuteczng ochro-
ne antykorozyjng, co zostato
potwierdzone w przemysle
i budownictwie na podstawie
norm takich jak DIN 55633
(Materiaty powtokowe, ochro-
na antykorozyjna konstrukgji
stalowych za pomoca proszko-
wych systeméw lakierniczych),
a takze w ramach certyfikatow
produktowych lub wytycznych
Qualisteelcoat. Dla wykonaw-
cow konstrukcji stalowych jest
to istotny element umozli-
wiajacy spetnienie surowych
wymagan normy DIN EN 1090
(Wykonanie konstrukcji stalo-
wych i aluminiowych).

Czynniki wptywajace

na korozje

Najbardziej znanym zjawiskiem
jest korozja stali. Powstajacy
tlenek zelaza jest substancja
stata, ktéra wraz z postepem
reakcji narasta jako porowaty
osad na metalu i negatywnie
wptywa na jego wtasciwosci,

takie jak no$nos¢, trwatosc

i wytrzymato$c. Korozja nie jest
jednak zagadnieniem zwigza-
nym tylko z podtozami stalo-
wymi. Nawet na powlekanych

podtozach aluminiowych moze
wystepowac korozja nitkowa,
ktora jest wynikiem dziatania
chlorkéw w potaczeniu z od-
powiednim poziomem wilgot-

nosci.

CZYNNIKI, SKUTKII ROZWIAZANIA

TAK POWSTAJE KOROZJA

Wedtug szacunkéw Swiatowej Organizacji Korozyjnej roczne koszty zwigzane z korozjg i
jej skutkami w krajach uprzemystowionych wynosza 3,5% dochodu narodowego brutto.

Wedtug normy DIN 50900 korozja
oznacza ,niszczenie metali w wyniku
reakcji chemicznych lub elektro-
chemicznych ze srodowiskiem”. To
Srodowisko sktada sie z naturalnych
czynnikdw, takich jak atmosfera, cze-
stotliwos$¢ opaddw oraz bliskosé rzek
lub morza. Korozje moga powodowac
rowniez pozostatosci po poszczegdl-
nych etapach obrébki metalu, gdzie
nie pomoze zaden podktad.

Korozji na konstrukcjach stalowych
ialuminiowych mozna unikngé po-
przez zastosowanie organicznych sys-
temow lakierniczych. Dwuwarstwowe
systemy farb proszkowych IGP sku-
tecznie zabezpieczajg podtoza, takie
jak stal, stal ocynkowana czy alumi-
nium, przed réznymi formami korozji.
Na system sktadaja sie zapobiegajacy
korozjii zwiekszajacy przyczepnosé
IGP-KORROPRIMER, ktéry petni funk-
cje podktadu proszkowego oraz farba
proszkowa odporna na warunki atmos-
feryczne i promieniowanie UV.
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ZALETY I ZAKRES ZASTOSOWANIA

Im nizsza temperatura wypa-
lania, tym mniej intensywne
odgazowanie. Dzieki temu
IGP-KORROPRIMER 1808 (pa-
rametry wypalania od 140°C)
stanowi interesujaca opcje
réowniez w przypadku podtozy
gazujacych.

OCHRONA PRZED KOROZJ

STALI I ALUMINIUM

Zapobiegajace korozji podktady IGP-KORROPRIMER wyrézniaja sie zwtaszcza do-
skonatg odpornoscig chemiczng i bardzo dobrymi wtasciwo$ciami mechanicznymi.
Mozna je powlekac wszystkimi farbami proszkowymi IGP, a takze innymi systemami

lakieréw nawierzchniowych.

IGP-KORRORPIMER DO PODLOZY
GAZUJACYCH

Podktady IGP w wersji V zostaty opracowane
specjalnie z myslg o stali ocynkowanej oraz
innych podtozach gazujagcych i moga by¢ sto-
sowane w wiekszosci powszechnych proceséw
przygotowania powierzchni. Poniewaz przed
usieciowaniem powtoki umozliwiajg odgazowanie
porowatej powierzchni ocynkowanej, uzyskana
powierzchnia jest gtadsza i wykazuje mniej wad.
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PRZEGLAD PRODUKTOW

EKOLOGICZNE | EKONOMICZNE
Podktady IGP-KORROPRIMER nie zawieraja
cynku. Powéd jest prosty: zawartos¢ cynku

w farbach proszkowych nigdy nie jest wy-

starczajgca, aby zapewni¢ aktywng ochrone

przed korozja. Dlatego ten podlegajacy obo-

wigzkowi znakowania metal ciezki sprawitby,

ze ze wzgledu na jego wysoki ciezar wtasciwy

farba proszkowa bytaby nieekonomiczna, a

uzyskana powtoka nie zwiekszytaby znaczgco

jej wtasciwosci ochronnych.

DO KAZDEGO PODLOZA
WEASCIWA OCHRONA

IGP-KORROPRIMER 10

Ten podktad to nowoczesna klasyka na
bazie zywic epoksydowych, stworzona
specjalnie dla podtozy stalowych. Zna-
komite sieciowanie powtoki pozwala
uzyska¢ doskonata przyczepnosé do
podtoza, a odpowiednie wtasnosci
barierowe skutkujg doskonata ochrong
przed korozja. Do zastosowania na
stali ocynkowanej (lub innych podto-
zach gazujacych) zalecamy IGP-KOR-
ROPRIMER 1001 V.

IGP-KORROPRIMER 18

Im $cianki podtoza sg grubsze, tym
korzystniejsze jest zastosowanie
epoksydowego podktadu niskotem-
peraturowego. Innowacyjny podktad
IGP-KORROPRIMER 1808 zapew-
niajgcy doskonatg ochrone przed
korozjg pozwala na znaczne oszczed-
nosci. Parametry wypalania od 140°C
umozliwiajg obnizenie kosztow energii
i optymalizacje czasu trwania proce-
sow. W potaczeniu z niskotempera-
turowymi farbami nawierzchniowymi
uzyskuje sie w ten sposéb korzystny
ekologicznie system lakierniczy prze-
znaczony do masywnych elementéw
konstrukcyjnych ze stali.

IGP-KORROPRIMER 60

Ten uniwersalny podktad jest dosko-
natym produktem do szerokiej gamy
zastosowan. Dzieki bazie z zywic po-
liestrowych zapewnia wysoka odpor-
no$¢ na promieniowanie UV, bardzo
dobrg ochrone przed korozja i dosko-
nate pokrycie krawedzi, a w wers;ji V
nadaje sie rébwniez do stosowania na
podtozach gazujacych.

Przeglad produktéw

Parametry wypalania

Podtos :
odtoze Systemy antykorozyjne IGP Gt A ) Kolory Numer produktu IGP
190°C /1015 min szary jasny zblizony do 1001A70354A00
IGP-KORROPRIMER {11001 180°C / 20~ 25 min RAL 7035; szary drogowy B 1001A70434A00
zblizony do RAL 7043
IGP-KORROPRIMER [1111001 v 190°C /10-15 min ;Z:[Y7éj'1azny Zb“il°”y d°4 1001A70114V00
Stal i i 180°C / 20 - 25 mi sszarymieczny 1001A70474V00
do stali ocynkowanej / min 2blizony do RAL 7047
IGP-KORROPRIMER 1808 150°C/10-15 min szary jasny zblizony do 1808A70354A00
system niskotemperaturowy  savefnergy 140°C /15-20 min RAL 7035
Stal IGP-KORROPRIMER |11 6007 V lzgog%fsm'”_ ;ZA‘”‘[Y gezf’WY Zb',iil"”yd° 6007A70324V00
ialuminium  do podtozy ocynkowanych min 7052; szary zelazny 6007A70114V00

170°C /15-20 min

zblizony do RAL 7011



POROWNANIE SYSTEMOW LAKIERNICZYCH

DOSKONAtE PRZYGOTOWANIE
NA KAZDE OBCIAZENIE
KOROZYJNE

Norma DIN 55633 uwzglednia wszystkie aspekty, istotne dla zapewnienia odpowiedniej

W celu spetnienia niewielkich wymagan wg

kategorii korozyjnosci C2 mozna zastosowac
jednowarstwowe powtoki IGP do zastosowan
wewnetrznych lub zewnetrznych. W przypad-
ku powierzchni ocynkowanych galwanicznie
zalecane jest chemiczne przygotowanie
powierzchni (fosforanowanie lub powtoka
krzemowo-organiczna).

ochrony antykorozyjnej z uzyciem systemow farb proszkowych. Tym samym stanowi ona
uzupetnienie i Sciste nawigzanie do normy DIN EN ISO 12944 dotyczacej wytacznie ochro-
ny z uzyciem ciektych systemow lakierniczych. Obie normy charakteryzujg sSrodowiska
atmosferyczne wedtug kategorii korozyjnosci w oparciu o dane dotyczace ubytku masy
dla niepowlekanej stali w pierwszym roku ekspozycji na warunki pogodowe. Ponizsza

tabela stanowi pomoc w wyborze wtasciwej struktury powtoki.

W przypadku detali ocynkowanych natrysko-
wo zalecamy podktad IGP-KORROPRIMER
1001 w wers;ji V - pozwoli to uzyskac gtadka

powierzchnie.

Zalecana struktura

Metoda badawcza w godzinach

Kategoria
korozyjnosci

Przyktadowe zastosowania
zewnetrzne

Przyktadowe zastosowania
wewnetrzne

DINENISO 6270-2
Kondensacja wody 9227

DINENISO Obrébka strumieniowo-

SciernaSA 2%2

Fosforowanie zelazowe

Cynkowanie ogniowe +
omiatanie

Cynkowanie ogniowe +
[SEAVELSE]

Lata
NSS

C3 Atmosfera miejska i przemystowa Pomieszczenia produkcyjne o duzej niska maks. 7 48 120 oLN80pm oLN80pum ®LN80pum e LN80pum
Srednia zumiarkowanym narazeniem na dziata-  wilgotnoscii pewnym zanieczyszczeniu
nie dvtlutl‘enk.u 5|ark|.. Kll.mat przylf)rzez'- povs{letrza, np. zak’rgdy przetwdrstwa ¢rednia 7-15 120 240 o podktad 80 pm + LN 70jum eLN80um oLN80um e LN 80 pm
ny z niewielkim narazeniem na dziatanie spozywczego, pralnie, browary, mle-
soli czarnie
wysoka 15-25 240 480 wymaga badania indywidualnego e podktad 80 pm + LN 70 pm oLN80um e LN 80pum
bardzo . . . .
e >25 480 720 nie zaleca sie nie zaleca sie opodktad 60 pm + LN 70 ym eLN80pum
Cc4 Atmosfera przemystowa i klimat Zaktady chemiczne, ptywalnie, stocznie niska maks. 7 120 240 o podktad 80 pm + LN 70 pm e podktad 80 pm + LN 70 pm e LN 80 pm eLN80um
duza przybrzezny ze Srednim narazeniemna  potozone blisko wybrzezaiprzystanie
dziatanie soli dla jachtéw $rednia 7-15 240 480 wymaga badania indywidualnego epodktad 80 pm + LN 70 pm e podktad 60 pm + LN 70 pm eLN80um
wysoka 15-25 480 720 nie zaleca sie . *. PE-0015 e podktad 60 um + LN 70 pm e podktad 60 pm + LN 70 pm
bardzko >25 720 1440 nie zaleca sie nie zalecasie wymaga badania indywidualnego e podktad 60 pm + LN 70 um
wysoka
C5 Obszary przemystowe o wysokiej wil- Budynkilub obszary o niemal ciagtej niska maks. 7 240 480 nie zalecasie ® podktad 80 pm + LN 70 ym opodktad 60 pm + LN 70 ym e LN80pum
bardzo duza gotnosci powietrzaiagresywnejatmos- kondensacjii duzym zanieczyszczeniu
ferze oraz klimat przybrzezny z duzym érednia 7-15 480 720 nie zaleca sie nie zaleca sie e < aual PE-0017/18 e podktad 60 pm + LN 70 pm*
narazeniem na dziatanie soli e o
wysoka 15-25 720 1440 nie zaleca sie nie zalecasie ° auale e podktad 60 pm + LN 70 um
bardzo >25 - - nie zalecasie nie zalecasie nie zalecasie nie zalecasie
wysoka

PE-0015 IGP-KORROPRIMER 1001
PE-0017 IGP-KORROPRIMER 1001
PE-0018 IGP-KORROPRIMER 6007

Stosowane normy:

DIN 55633-1:2021-03

DIN ENISO 12944-2:2018-04 (podziat warunkéw $srodowiskowych)
DIN EN IS0 9227:2017-07

DIN ENISO 6270-2:2018

@ zalecane zgodnie z DIN 55633

e produkt sprawdzony i dopuszczony przez
o Instytut Techniki Powierzchniowej

*alternatywa jednowarstwowa: PE-0183/0160/0159 HD1 C4H, chemicznie

Czas ochrony nie stanowi okresu gwarancyjnego.

wtasne badania zgodnie z DIN EN ISO 9227

LN = lakier nawierzchniowy

**Czas ochrony to przewidywany czas do wykonania pierwszej powaznej naprawy.



Test w komorze solnejzgodnie z DIN EN ISO 9227

PONAD 50 LAT DOSWIADCZENIA

SPECJALISTYCZNA WIEDZA
| WYMIANA DOSWIADCZEN

Ochrong przed korozjg firma IGP zajmuje sie od ponad 50 lat. Dziatalnos$¢ ta
obejmuje staty rozwéj produktéw zgodnie z najnowszym stanem wiedzy oraz
certyfikacje produktow i ustug wedtug obowigzujacych norm. Wtasny wy-
specjalizowany personel nieustannie poszerza swojg wiedze, co gwarantuje
utrzymanie jakosci produktéw i procesoéw. Klienci IGP moga korzystaé z tego
wieloletniego doswiadczenia, uczestniczac w specjalistycznych seminariach

i indywidualnych szkoleniach. Zachecamy do zapoznania sie z naszg oferta.

Know how IGP

izwigzane z nim zalety

= Niezawodnos¢ procesdéw w trakcie przerobu
systeméw IGP-KORROPRIMER

= Maksymalna wydajno$¢ dostosowana do
indywidualnych mozliwosci procesu

= Trwato$¢ dzieki optymalnym strukturom
systemow lakierniczych

= Produkty i ustugi certyfikowane wg oficjalnych
standardéw

AUTORYZOWANI INSPEKTORZY

OCHRONA PRZED KOROZJA
SPRAWDZONA | POTWIERDZO-

NA CERTYFIKATEM

Profesjonalnie wykonane zabezpieczenia antykorozyjne pomagajg zapobiegaé
uszkodzeniom. Inspektorzy powtok IGP, certyfikowani zgodnie z norma DIN, szko-
lg klientéw i im doradzajg. Sg oni upowaznieni do przeprowadzania dziatan w za-
kresie ochrony przed korozjg i naprawy uszkodzen korozyjnych oraz do wydawania
certyfikatéw. Dzieki znormalizowanym urzadzeniom badawczym specjalisci firmy
IGP moga réwniez przeprowadzaé badania korozji struktur powtok w firmowym

laboratorium.

STANDARDY BADAN

Badania materiatowe przeprowadzane s3 zgod-
nie znormami DIN 55633 lub DIN EN ISO 12944,
a klient otrzymuje odpowiednig dokumentacje.

Jakos$¢ IGP Jakosé IGP

QUALISTEELCOAT
Systemy antykorozyjne IGP
przeszty pomyslnie badania

prowadzone wedtug wymogdw

Qualisteelcoat dla struktur

systemowych ST2 i HD2. Do-
puszczenie obejmuje systemy
IGP-KORROPRIMER 10 lub 60
z réznymi lakierami nawierzch-
niowymi IGP. Na zyczenie firma
IGP udostepnia odpowiednie

certyfikaty systeméw antykoro-

zyjnych.

quali
steel
coat

International Quality Label for Coated Steel

INSTYTUT TECHNIKI PO-
WIERZCHNIOWEJ
W celu zapewnienia jakosci
podktady IGP-KORROPRIMER
sg dodatkowo badane przez
laboratorium Instytutu Techniki
Powierzchniowej akredytowa-
ne zgodnie z DIN EN ISO/IEC
17025. Na zyczenie firma IGP
udostepnia odpowiednie rapor-
ty z badania.

nstitut fr
Oberflachentechnik
GmbH

Jakos$¢ IGP

QUALICOAT
INTERNATIONAL

- ORGANIZACJA JAKOSCI
System IGP-KORROSYSTEM 60
stanowi dwuwarstwowy system
certyfikowany przez Qualicoat

(nr P-1165) przeznaczony do
podtozy aluminiowych. Sktadaja
sie na niego podktad IGP-KOR-

ROPRIMER 60 oraz dowolny
lakier nawierzchniowy IGP ate-

stowany przez Qualicoat.

B ALiEDT
\/



SKUTECZNIE, WYDAJNIE | ELASTYCZNIE

WSKAZOWKI | PORADY
DOTYCZACE STOSOWANIA

+ZELOWANIE”" WARSTWY PODKLADOWEJ
Dwuwarstwowe procesy aplikacji sg pracochton-
ne. Pod pojeciem ,zelowania” firma IGP rozumie
jednorazowe osiggniecie zalecanej temperatury
detalu zgodnie z kartami danych technicznych
IGP. Zelowanie nie powoduje petnego utwar-
dzenia warstwy podktadu, ale pozwala osiggna¢
stabilnos¢ (brak sptywania na krawedziach).
Bezposrednia aplikacja lakieru nawierzchnio-
wego skraca zardéwno czas, jak i koszty procesu
lakierowania. Odpowiednie wytyczne dotyczace

.PROSZEK NA PROSZEK"

PROCES POWLEKANIA

W szczegdlnosci IGP-KORROPRIMER 10 w
potaczeniu z IGP-DURA®face 5807 nadaje sie
do przerobu w procesach powlekania ,proszek
na proszek”. Naktadanie lakieru nawierzchniowe-
go na jeszcze nie wypalong warstwe podktado-
w3 i pozniejsze wspdlne wypalanie obu warstw
zapewnia niezwyktg wydajnos¢ procesu. Odpo-
wiednia instrukcja przerobu jest dostepna na
stronie internetowej IGP (igp-powder.com).

TRWALE POWIERZCHNIE

REFERENCJE

Budynek Urzedu

Gminy w Volketswil,
Szwajcaria

Projekt:
Miiller Sigrist Architekten
Lakierowanie:

Jurg Hofstetter AG
Rok budowy:

2014
Farba proszkowa:

IGP-KORROPRIMER 1001,
IGP-DURA®xal
4201E90066A3F

przerobu sg dostepne na stronie internetowej
IGP (igp-powder.com).

|

Grubo$é podtozai wymagane warunki wypalania (czas/temperatura)

Temperatura powietrza obiegowego w piecu 200°C

B

Wymagana temperatura detalu do zelowania 140°C  160°C  180°C  200°C Zdjecie: Roger Frei

Grubos¢ podtoza 0,8 mm 2,2min  3,2min  4,4min 7,9 min
Grubos¢ podtoza 3,0 mm 6 min 7,3min 11,1 min ~25min
Grubos¢ podtoza 20,0 mm 16 min 22 min 33 min >60 min

Tabela pokazuje zalezno$¢ miedzy temperaturg powietrza obiegowego w piecu,
gruboscia podtoza a réznymi okresami czasu potrzebnymi do osiggniecia okreslo-
nejtemperatury detalu (zelowanie).

Wydajnosé Dworzec autobusowy
w Winterthur,

IGP-KORROPRIMER f}‘,’:l'(dad ZaN 198 Szwajcaria
Ciezar whasciwy 1,6 g/cm? 3,2g/cm?
Grubos¢ powtoki 70 pm 70 pm Projekt:
Stutz + Bolt Partner AG
Wynik powlekania 8,9 m?/kg 4,4m?/kg Rok budowy:
2012 /2013

Farba proszkowa:
IGP-KORROPRIMER 1001,
IGP-HWFc/assic 5903/5909

Zdjecie: Hans Ege
10 11
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