SurTec 609 Zetacoat

rewolucyjny system pasywac;ji
powierzchni wszelkich metali przed
malowaniem
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SurTec 609 Zetacoat

Wilasciwosci

@

SurTec 609 Zetacoat, jest nowg technologig do obrdbki

i pasywacji, przed malowaniem.

-

SurTec 609 Zetacoat, jest stosowany w natrysku

| W zanurzeniu.

SurTec 609 Zetacoat, jest uzywany do pasywacji wszystkich
metali.

SurTec 609 Zetacoat, zapewnia wysokg odpornosé
korozyjna.

SurTec 609 Zetacoat, charakteryzuje sie doskonatg
adhezja.

SurTec 609 Zetacoat, naktada WIDOCZNE warstwy.

SurTec 609 Zetacoat, NIE wytwarza szlamu.

SurTec 609 Zetacoat, proces jest bezpieczny dla
srodowiska.

SurTec 609 Zetacoat, nie zawiera Zn, Ni, Mn, fosforandw,
azotynow itp.

SurTec 609 Zetacoat, nie zawiera HAS i HA.

SurTec 609 Zetacoat, jest prosty w prowadzeniu.

SurTec 609 Zetacoat, bazuje na technologii TCP®.
SurTec 609 Zetacoat, spetnia wymogi RoHS, WEEE i ELV.



Przebieqg procesu

SurTec 609 Zetacoat jest stosowany w urzadzeniach
tunelowych i konwencjonalnych liniach zanurzeniowych.

Minimalne wymagania to stanowisko mycia i pasywaciji rozdzielone
ptukaniem.

1. Odttuszczanie

SurTec 138 1-3 % ob;.
SurTec 086 0,1-0,5 % ob;. (natrysk)
SurTec 089 0,1-0,5 % ob;. (do zanurzenia)
Czas 1-3 min
Temperatura 40-60°C
Cisnienie (natrysk) 1-1,5 bar

2. Ptukanie

Woda przemystowa.

3. Plukanie
Woda przemystowa / woda demi, max. 350 pS/cm.

4. Pasywacja

SurTec 609 Zetacoat 3-5 % obj.

(sporzadzona na wodzie demi)

pH 4-5

Czas 1-3 min

Temperatura 20-35°C

Cisnienie (natrysk) 0,8-1,2 bar
5. Ptukanie

Woda demineralizowana (max. 50 yS/cm).



Porady eksploatacyjne

Odttuszczanie

Przy doborze odttuszczania nalezy zwrdci¢ uwage na rodzaj materiatu (aluminium i jego
stopy, ocynk elektrolityczny, ocynk ogniowy) trzeba uzy¢ srodka lekko alkalicznego np.
SurTec 132 lub SurTec 136 by nie dopusci¢ do nadtrawienia materiatu.

Zaleznie od ilosci oleju wprowadzanego w procesie odttuszczania nalezy odpowiednio
modyfikowac proporcje pomiedzy Srodkiem bazowym (SurTec 138/136/132) a
detergentem (SurTec 085/086/089).

Zalecane temperatury 45- 60°C — nizsza temperatura moze powodowac pienienie w
liniach natryskowych i problemy z jakoScig odttuszczania.

Ptukanie

Proces ptukania musi by¢ wystarczajgco skuteczny, aby nie dopusci¢ do wniesienia
alkaliow do kapieli Zetacoat. TrwatoS¢ kapieli znaczgco spada, jezeli woda z ostatniej
ptuczki przed pasywacjq ma wiecej niz 350 uS/cm.

W ostatniej ptuczce przed suszeniem zawsze uzywamy wody demi lub z odwréconej
osmozy o przewodnoSci ponizej 50 uS/cm, albowiem jako$c ostatniego ptukania ma
bezposredni wptyw na stopien odpornosSci korozyjnej.

Pasywacja SurTec 609 Zetacoat
Czas pasywacji SurTec 609 Zetacoat jest bardzo krotki - do 20 s, niepotrzebne jest
ogrzewanie jesli temperatura wynosi ok. 20°C .

pH powinno zawierac sie w przedziale 4-5, zalecana automatyczna kontrola i dozowanie.

SurTec 609 Zetacoat nie wymaga filtracji, bardzo mate ilosci szlamu powstajgce w
procesie usuwane sq przy okazji wymiennych kapieli.

Po pewnym czasie uzytkowania zarowno kapiel jak i kolor warstwy zmienia sie z
Zielonkawego na czerwono-brqzowy. Pojawiajgce sie czgstki zelaza mogg miec
zabarwienie od srebrnego do ciemno-ztotego w zalezno$ci od rodzaju metalu i
parametrow procesu(pH, temperatura, czas, stezenie).

Rdznice w kolorze natozonej warstwy nie ma wptywu na odporno$c¢ korozyjng.



Zetacoat —- multi metal

Stal
Warstwa jest fatwo rozpoznawalna.

Aluminium
Wyjatkowg zaletg i wtasciwoscig procesu SurTec 609 Zetacoat jest to, ze naktada réwniez na
aluminium i jego stopach widoczne warstwy.




Blachy walcowane na goraco

Ocynk ogniowy




Ocyvynk elektrolityczny




Odpornos¢é korozyjna

SurTec 609 Zetacoat zapewnia znakomitg odpornos¢ korozyjng i adhezje na
zelazie, aluminium, ocynku ogniowym, ocynku elektrolitycznym, itp.

Zgodnie z normami:

DIN SS 50021 /1SO 9227 / ASTM — B117 jak rowniez EN ISO 2409 : 1994

Czesci zostaty pobrane do testéw bezposrednio z linii produkcyjnej (natrysk)

w 4 miesigcu produkcji.

Komora solna - rezultat po 600 godz. zgodnie z norma

DIN SS 50021 (EN ISO 9227):

Test w laboratorium

Test w niezaleznym

SurTec laboratorium
korozja podpowtokowa | korozja podpowtokowa
(mm) (mm)
CRS 1 0-1
HDG 0-1 0
EG 3-5 4
Al 0 0

CRS = stal zimno walcowana

HDG = ocynk ogniowy
EG = ocynk galwaniczny

Al = aluminium




Ocynk ogniowy Ocynk galwaniczny

Aluminium




SurTec 609 Zetacoat — zalety:

pracuje w temperaturze pokojowej

krotki czas obrobki

nie zawiera Zn, Ni, Mn, PO4, NO3;, NO,, HAS i HA.

nie wytwarza szlamu

niskie koszty utrzymania i konserwacji

wysoka sprawnos¢ w poréwnaniu do fosforanowania Zn
spetnia wymogi norm RoHS, WEEE i ELV

multi metal system
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niskie koszty eksploatacji.

2. IDENTYFIKACJA ZAGROZEN

Preparat nie jest sklasyfikowany jako niebezpieczny.

ZAGROZENIA DLA ZDROWIA CZEOWIEKA

Preparat we wtasciwym stosowaniu nie stwarza zagrozenia dla zdrowia i
zycia ludzi..

ZAGROZENIA DLA SRODOWISKA

Preparat nie zawiera sktadnikdéw sklasyfikowanych jako niebezpieczne dla
Ssrodowiska.

ZAGROZENIA FIZYCZNE/CHEMICZNE
Preparat nie stwarza dodatkowych zagrozen fizycznych i chemicznych.

12. INFORMACJE EKOLOGICZNE

Szczegotowe badania nad dziataniem preparatu na sSrodowisko nie byty
prowadzone. Preparat nie zawiera sktadnikow

sklasyfikowanych jako niebezpieczne dla srodowiska. Nie nalezy
dopuszczac do przedostania sie do wod gruntowych,

kanalizacji i ciekow wodnych.




Objasnienie skrotow

TCP = pasywacja oparta na chromie(lll)

EZ / EG = ocynk galwaniczny

HDG = ocynk ogniowy

HAS = siarczan(lV) hydroksyloaminy, (NH,OH),*H.SO,

HA = hydrokyloamina, NH,OH



