AXALTA COATING SYSTEMS

Service Information Bulletin
11/2021

Alesta® Podktady ZeroZinc

Najlepsze sposoby zastosowania podktadéw ZeroZinc

w systemach dwuwarstwowych

.

Celem niniejszego folderu jest wskazanie najlepszych
sposobow zastosowania podktadéw Alesta® ZeroZinc
jako elementow sktadowych dwuwarstwowych
systemoéw antykorozyjnych.

Podktady

Alesta® ZeroZinc Steel Prime
Alesta® ZeroZinc Antigassing Prime
Alesta® ZeroZinc Edge Prime
Alesta® ZeroZinc Uniprime

Warstwa wierzchnia

Alesta® EP*, [P**, AP** SD**

* wytacznie do uzytku wewngatrz pomieszczen
** prosze porownac wymagang wytrzymatosce ze
specyfikacjami

Ogoélne zasady

Systemy te muszg zostac sprawdzone pod katem okreslonych
proceséw (produktéw i przebiegdw) w celu osiggniecia i
utrzymania wiasciwosci okreslonych w specyfikacjach.
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Wskazéwki odnosnie rozpylania

Pierwsza warstwa: Podktad

Uzytownik musi dostosowac ustawienia do predkosci linii

oraz rodzaju dostepnego sprzetu rozpylajacego (reczny,
automatyczny, liczba pistoletdw), w celu uzyskania optymalnej
grubosci od 60 - 80pm.

Uwaga

Zbyt gruba warstwa podkfadu (> 100um) moze prowadzi¢ do
problemdéw przy rozpylaniu wierzchniej warstwy (odpychanie
elektrostatyczne).

Ustawienia
Dla sprzetu Corona zalecamy napiecie 60 - 80 kV, bez
ograniczen intensywnosci.

Przebieg

1. Rozpylanie nalezy rozpoczac na najwazniejszych i
najtrudniejszych czesciach powlekanych powierzchni, w
ktorych najczesciej rozpoczyna sie korozja, takich jak spawy |
spoiny, klatki Faradaya, naroza; tzn. od wszystkich obszardw,
ktére mogg prowadzi¢ do rozpoczecia sie karozji wskutek
obecnosci cienszej warstwy farby.

2. Nastepnie nalezy kontynuowac rozpylanie na
najtatwiejszych czesciach.

3. Na zakonczenie ponownie rozpyli¢ mgietke podktadu na
cata powierzchnie z pistoletu w odlegtosci 15 - 20 cm w celu
zréwnowazenia grubosci i zoptymalizowania pokrycia narozy.
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Wskazéwki odnosnie rozpylania

Druga warstwa: Warstwa wierzchnia

Warstwe wierzchnig nalezy rozpyla¢ bezposrednio po
rozpuszczeniu (lub utwardzeniu) pierwszej warstwy,

a nastepnie schtodzi¢ bez zadnej obrdbki wstepnej w celu
unikniecia skazenia. Prosze przewidzie¢ aplikacje warstwy
wierzchniej najszybciej jak to mozliwe (w czasie krétszym niz
4 godziny).

Uwaga

Jezeli przebieg procesu produkcyjnego tego nie utatwia,

zalecamy podjecie odpowiednich krokéw w celu unikniecia

skazenia pierwszej warstwy (pyt i kurz, wilgotnosc, ttuszcz).

Przed rozpoczeciem rozpylania warstwy wierzchniej zalecamy

wzig¢ pod uwage nastepujace zasady:

e Niedotykac czesci przeznaczonych do powlekania

e Przewdd uziemiajacy musi by¢ sprawny i bez uszkodzen

e Systemy mocowan musza by¢ czyste w celu zapewnienia
dobrej przewodnosci

e (rubosc¢ pierwszej warstwy powinna by¢ mniejsza niz
100pm

Ustawienia

Dla sprzetu Corona zalecamy napiecie 35 - 50kV* oraz
ograniczenie intensywnosci do 10pA* a takze zwiekszenie
mocy wyjscia w zwigzku z wzglednym spadkiem pola
elektrostatycznego.

*Pod warunkiem, ze sprzet dopuszcza takie ustawienia

W zaleznosci od wyposazenia, uzytkownik powinien
dostosowac ustawienia sprzetu w celu uzyskania zadanej
grubosci oraz cech powtok.
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Rozpylanie metalicznej warstwy wierzchniej wymaga
uprzedniego przeprowadzenia testu w celu sprawdzenia
zadanych cech.

Przebieg

1. Rozpylanie nalezy rozpoczac na najwazniejszych

i najtrudniejszych czesciach powlekanych powierzchni,

w ktérych najczesciej rozpoczyna sie korozja, takich jak spawy
i spoiny, klatki Faradaya, naroza; tzn. od wszystkich obszaréw,
ktére mogg prowadzi¢ do rozpoczecia sie korozji wskutek
obecnosci cienszej warstwy farby.

2. Nastepnie nalezy kontynuowac rozpylanie

na najtatwiejszych czesciach.

3. Na zakonczenie ponownie rozpyli¢ mgietke warstwy
wierzchniej na catg powierzchnie z pistoletu w odlegtosci 20
cm w celu zréwnowazenia grubosci.

Warunki utwardzania

Pierwsza warstwa: Prosze zapoznac sie z kartami
charakterystyki kazdego stosowanego podktadu.

Druga warstwa: Kofcowy dwuwarstwowy system nalezy
poddac utwardzeniu zgodnie z czasem utwardzania warstwy
wierzchniej podanej w danej karcie charakterystyki, Kazda
warstwa wierzchnia utwardzana w zbyt krdtkim czasie bedzie
pozbawiona elastycznosci oraz niektdrych wiasciwosci

adhezyjnych warstw wewnetrznych.
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W zaleznosci od dostepnego sprzetu i przeznaczonych do pokrycia farbg powierzchni istnieje mozliwos¢
zoptymalizowania ustawien w celu uzyskania lepszych rezultatow malowania:

POWIETRZE MOC NAPIECIA

. . L. Pozycja pistoletu
dziatania do podjecia

Powietrze do / - Prosze zastosowac forme rozpylania
\ Naroza, zasilania - Pracowa¢ wzdfuz klatki Faradaya
spawy i spoiny, wstrzykiwacza 80kV-bezlimitu | - Uzywac dyszy o matym przekroju
zagiecia etc. Powietrze - Pracoqué szybko z zachowaniem matej
dodatkowe \ odlegtosci

- Uzywac ptaskiej dyszy
/ - Pracowac z zachowaniem mate]
50kV-20pA odlegtosci

Wneki Powietrze
dodatkowe

- Prosze zastosowac obejscie pola
elektrostatycznego

- Pracowac réwnolegle do klatki w celu
unikniecia dmuchania pyfu

dodatkowe

O Powietrze \ Bez limitu

Ostre krawedzie 100kV-100pA

Zamieszczone tutajinformacje s3 zgodne z nasza wiedza w tym zakresie na dziert publikacji niniejszego folderu i dotycza tylko dwuwarstwowych systeméw
powlekania Axalta Coating Systems. Informacja ta nie stanowi podstawy do jakiejkolwiek gwarancji.
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